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Como es conocido* ofreoe d ificultades muy grandes l a  : 

soldadura de unián de hojas muy fin as entre o oon partes jli
metálioas varias veoes más gruesas, espeoialmente en la  obten- i 

alón de un buen oantaoto entre la s  piezas de oontaoto in ser -  

tas en un condensador de ro llo  y la s  oapas de chapa m etálicas j 

del condensador, porque e l material de la s  hojas se evapora i
i

fácilmente en la  elevada temperatura de l a  soldadura y por ello; 

se destruye la  hoja* En condensadores, especialmente condensa-; 

dores de ro llo  oon piezas de oantaoto in sertas* que han de for­

mar contacto can la  superficie de la s  oapas de chapa de metal* : 

es neoesario ante todo un contacto totalmente perfeoto* cuando ; 

estos deban u tilizarse  en aparatos de a l ta  freouenola* por e -  j 

jemplo en oirouitos oscilantes de aparatos de radio* in sta la  - ;  

clones de medida de a lta  freouenola o en f i l t r o s *  en lo s  91c
i

solamente se m anifiesta una fuerza de campo muy pequeña* La | 

exper leño i  a ha mostrado que ta le s  oondensadores* aunque lo s
1!

miaño8 trabajan bien en e l caso de tensiones normales* no dan j
1

ningún oontaoto perfeoto en e l  caso de tensiones pequeñas* de j
¡

modo que por e llo  e l ángulo de perdida de lo s  oondensadores ¡ 

se haoe insoportablemente elevado. Estas d ificu ltades se aamenJí|
tan todavía mas ouando la s  capas de ohapa se componen de alu­

minio ta l oomo es deseable frecuentemente en la  teonioa de los 

oondensadores* porque la  oapa de oxido que se forma sobre el 

aluminio, tiene un oontaoto muy malo oon las  piezas de oontao •. 

to solamente in sertas . Por otra parte* e l  aluminio no e s  sus ~
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¡¡ oeptlble de soldadura estañada, de modo que l a  oonooida sol -

i dadura estañada de unión eon piezas de oontaoto a la s  oapas
¡
de chapa de condensadores en este o aso no es u tillz a b le  sin

;; mas* Xas hojas de aluminio, a oausa de su grosor reducido, de»
' !
;! seado en los oondensadores, sin embargo, tampoco pueden sol » j

! j darse perfectamente con la s  piezas de oontaoto de la  manera j
j j  j
i usual, porgue estos procedimientos oonooidos en s í ,  o bien re» ¡

■i I
i; guieren hojas demasiado gruesas y en lo s  grosores de hojas u»
Ú - i

i sueles reducidos oonduoen a usa destruooion de la s  hojas en 
! !
| el procedimiento de soldadura. SI grosor de las  hojas, en él

l i  que comienzan a manifestarse estas d ificu ltad es, depende en j
!í . fu <
¡j e llo  del m aterial de hoja utilizado respectivamente. En todo 

| oaso, la s  hojas de aluminio por debajo de 5 0 ,  asnales para 

;j oondensadores, s i  es gue pueden soldarse en absoluto, solo pue»;
!¡ „ í
: den serlo oon extraordinaria d ificu ltad  para unirse o en la s  j

i
; piezas de empalme*

EL invento se ha propuesto, por lo  tanto, o cano objs -

. tiv o  e l  d esarrollar un procedimiento para la  puesta en oontao - i
I: i
i to de hojas de aluminio f in a s , gue sirven de capa de chapa de |
:< I- oondensadores, oon la s  piezas de contacto gue sirven de oonduo»|

j
clone8 de oorrlente, en e l gue la s  hojas de aluminio se funden j

»
'uniéndose oon la s  piezas de oontaoto oin destruooion de la s  

"hojas* Este procedimiento tiene gue se r  ademas tan sen cillo  

; que pueda ejeoutarse sin  d ifio  altad, en l a  fabjrioaoion en se -
:ii;
¡r ie , siempre reguerida en los oondensadores, por medio de l a
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i mano de obra empleada en esto*

7 a es conocido oon anterioridad e l  unir ana hoja del­

gada de aluminio oon una pieza de empalme mas gruesa a mane -  

! ra  de l a  soldadura e leo trioa , haoiendo f lu ir  a través de l a  

! pieza de empalme una oorriente eleotrioa paralela al lugar
; j

i de soldadura, que oalienta la  pieza de empalme y suministra 

e l ealor neoesario para l a  fundición de unión. En este prooe-
; ¡

: dimiento conocido se tra ta , sin  embargo, de un eg reso  prooe- 

dimiento de soldadura, en e l que por lo  menos tiene que em -
i;
| pisarse una temperatura de la  altura de la  temperatura de fu - 

| sion, oomo mínimo de una de las  partes que deban unirse, pa -  

j j  ra oonseguir la  unión d:e fusión* El empleo de ta le s  tempera -  

! j  turas tan a lta s  ocasiona, sin  embargo, frecuentemente que se 

! fundan la s  hojas f in a s , lo  que produce malos lugares de unión* 

Este procedimiento para unir por fusión dos partes de 

| ohapa par splioaoion unilateral de dos electrodos de soldada -  

i ra sobre una de la s  chapas que deban unirse entre s i ,  también 

!< es oonooldo por una serle  de otras publicaciones* pero aquí 

i! se tra ta  siempre, sin embargo, de un procedimiento de sóida -  

| dura, qn e l que las  partes a tra ta r  mismas se induoen a fun -  

d irse . Tampoco contienen estas publicaciones ninguna indica -  

: oion sobre la  unión de hojas de aluminio mas fin a s , sensibles 

; a l  oalor, oon piezas de oontaoto*

¡| Ademas ya es conocido anteriormente, en esta clase de
;¡
1 soldadura e leo trio a , e l  recubrir de estaño la s  piezas de oon -

i

25
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| taoto en lo s  lugares de oontaoto aaa la s  capas de ohapa, para j 

f a c i l i t a r  la  posterior soldadura oon estaño* En esta  propues*» | 

|! ta  se tirata, sin  embargo, de la  unión por fusión de metales j

■ susceptibles de ser soldados con estaño* En esta  publicación j

i no se tra ta  del problema de unir por fusión con la s  piezas de !
;¡ i

empalme la s  hojas fin as  de aluminio, es deoir un material no
- |
i; soldable oon estaño, sin  destrucción* j

E l Invento resuelve e l  problema que le  sirve de fun -  i 

:! damento, para fundir uniendo hojas de aluminio f in a s , que s i r -

i> ven de capa de ohapa de condensador, oon la s  piezas de oontao-'
;! !
I to , que sirven para l a  conducción de oorrlente, mediaste s i  j
I; i

procedimiento indicado, porque se aplioan, dado e l  o aso medlani
I,
! te  lig e ra  presión, uno o varios, preferentemente dos e lectro  -

dos (4 , 5 , 14, 15) o ene otados en serie , a manera de l a  sóida J
¡' ■ I
i dura e leo trio a , unilateralmente sobre l a  pieza de contacto 

revestida de un metal faoilmente fusib le por lo menos en lo s  j 
;; lugares que deban unirse fijam ente oon la  ho ja, especialmente ;

sobre una pieza de contacto de oobre estañada ( 6, 13) a t r a  -  1 

: ves de ouyos eleotrodos se oonduoe l a  oorrlente a la  pieza de 

;i empalme y se la  oalien ta  por e l  paso de l a  oorrlente, de modo 

: que e l  metal de revestimiento, de bajo punto de fusión, en el !

lugar de la  pieza de oontaoto opuesta a lo s electrodos, se •

, derrite por oaldeo indirecto y forma un oontaoto f i jo  oon e l

:! aluminio de la  hoja (3 , 12) en lo s  lugares de la  pieza de em -

palme situados debajo de lo s  s i t io s  de aplioaoidn de lo s  eleo- 

: trodos.



¡j £1 invento descansa por ana parte sobre l a  observación;

de que en e l  presente oaso as decisivo oalentar de modo indi ~j
:j i
' reoto e l  logar de unión de la  hoja de aluminio oon la  pieza

de empalme, Esto s ig n ific a , que e l calor producido por el pa

6 i so de la  corriente en lo s  lugares de contesto de lo s  electrodos

fluye a través tile l a  t i r a  a lo s  lugares de unión opuestos a j
;j lo s  electrodos y le s  oalienta a l a  temperatura requerida para i 
i1 i
i; l a  fusión de unión. Ademas, según e l procedimiento del Inven- ;
1 ' ¡
' to , debe u tilizarse  por lo  menos en lo s  lugares de unión un 1;s j

10 -j metal fácilmente fu sib le  en foxma de un revestimiento sobre

:i l a  pieza d6 oontaoto. xas medidas según e l  invento permiten
^ i
i !  mantener la  temperatura tan baja que, aunque la s  hojas se unení
■i I
ij fuertemente oon la  pieza de oontaoto, sin  embaxgo, no se des - 1 
¡ i  i
j| truyan* En la s  investigaoiones praotioadas se ha demostrado
!¡ i

15 |! sorprendentemente, que en e l procedimiento indio ado el alumi «.'■
I; i
;! n i o de la s  partes se une por fusión oon e l metal fácilmente j

■ fu sib le  de revestimiento sobre la  pieza de oontaoto, es decir i
j

í1 oon e l estaño, y por e llo  forma un oontaoto perfeoto entre l a
I:

hoja de aluminio y la  pieza de oontaoto, aunque e l aluminio
i*

2o ;i en s i no es susoeptibie de ser soldado oon estaño sin mas,
¡i
; porque la  oapa de oxido, siempre existente sobre e l aluminio,

: impide la  unión por fusión del estaño sobre la  pieza de oon -
I'
!¡ tacto  oon e l  aluminio* Se supone que e l  efeoto sorprendente 

del procedimiento indioado descansa en que la  oapa de oxido 

se rasga bajo e l  oalentamiento por lo s  electrodos superpuse -25



,1

Í¡ tos y la  lig era  presión ejercid a por a l  electrodo después de 

| la  fusión del estaño y porque e l  estaño derretido impide e l  | 

aooeso del oxigeno a lo s  lugares de ruptura sobre e l alumi -  

i nio y por e llo  impide la  renovada oxidación del aluminio en 

6 ! estos lugares, y de esta  manera esta en posición de unirse por

¡j fusión con lo s  lugares lib re s  de oxido de la  superficie de
!|

;j aluminio; en este prooeso de fusión ademas pareioe desprender- | 

i se del aluminio la  oa?a de oxido restante previamente en la  

superfioie de aluminio y rasgada en fin as partes, absorbiendo ! 

10 1 e l estaño, que se une por fusión con e l aluminio, a estas

! parte8 de oapa de oxido. |
;• iI

En e l  procedimiento según e l  invento también ha dado j

j i  muy buen resultado e l  oalentar la  pieza de empalme, oolooada jh »¡I
;! sobre la s  partes, a modo de l a  soldadura e leo trio a , oonduoien-

15 !: do la  corriente de soldadura según e l  invento, oasi exolusivaJ
I. ' !
!■ mente sobre la  pieza de contacto, de modo que lo s  lugares de j 

ji unión, pasando por la  t i r a ,  sa oalientan hasta l a  temperatura !
i'
i requerida. E l calor producido a l paso de l a  corriente fluye
i,
J entonces, por lo  tanto, pasando por la s  piezas de empalme ha-
i!

ge i¡ o ia  lo s  lugares de contacto, funde a l l í  e l estaño, que enton -
¡¡
i; oes estableoe oon e l  m aterial de ho ja  suficientemente calen -  

tado un oontaoto firme y seguro*

| Este procedimiento ha dado resultados espeoialmenfce

■ bueuoB en la  fabrioaoion de oondiensadores, especialmente oon -  

85 i densadores de ro llo  con una hoja de metal, sobre la  que es ta
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aplioada una oapa de laoa oomo d ieleotrioo . un calentamiento ¡ 

d irecto a manera de lo s  procedimientos oonociaos de soldadura !
j

ya no es posible aunque solo sea por la  oapa a islan te  de laoa» 

o solamente es posible después de la  destrnoolon meoanioa de 

esta oapa* Pero tampoco después de ta l  destruooion pueden fun-
j

dirse la s  hojas laqueadas de la  manera usual por paso de l a  oo*i
t

rrien te para unirse oon la  pieza de empalme» ya que se des -  

truyen en e llo *  En e l procedimiento según el invento, por e l
t

oontrario. no se requiere un paso de o o rriente a través del !
i

10 lugar de unión* Por e l  oalentamiento ind irecto , sin embargo, ! 

se destruye la  oapa de laoa en los lugares de l a  t i r a  opuea -  

tos a los electrodos de soldadura aplioadoa, y en lo s  lugares 

deseados se pone en oontaoto e l  aluminio inmediatamente oon 

e l  estaño* El resto  del prooedlmiento se desarrolla entoncesI
15 j de l a  manera arrib a  descrita*

la  figura 1 muestra un ejemplo de sjeouoion del pzo oe- 

aimiento según e l  invento* En e l la  representa 1 la  base, la  

que naturalmente tiene que estar oonstituida de ta l modo que 

l a  hoja de metal 3 durante e l  calentamiento no pueda unirse 

go oon e lla *  Sobre la  hoja 3 esta  aplioada la  oapa de laoa 8 , que 

sirve de dieleotrioo en el oondenaador* sobre la  oapa de laoa 

esta  superpuesta la  pieza de oontaoto 6 adeouadamente estañada, 

que debe formar un oontaoto seguro oon la  hoja 3* En e l  ejem -  

pío de ejeouoion mostrado se superponen dos electrodos 4 , 5 

85 ¡ a l a  distanoia de oontaoto deseada sobre la  pieza de oontaoto

; l
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6 y o alienta» a esta en lo s  lagares fie oontaoto tan fuertemen»j

!• te , que la  temperatura profinoifia en la  oara in fe rio r  fie la s  i
i j  i
j i  piezas de oontaoto destruye la  oapa de laoa 2 y lle v a  a la

hoja 3 a l a  temperatura necesaria para la  anión solida* Se ob»!

tienen asi lo s  lugares de oontaoto 7, y 8 * para ev itar l a  des»!
j

truooion simultanea de l a  oapa de laoa en la  oara in fe r io r  de j 

l a  hoja 5 , se u t il iz a  una base 1 de m aterial buen oonduotór i 

termioo, por ejemplo, metal* la  oapa de laoa  en l a  oara in fe  •! 

r io r  de l a  hoja impide asi al mismo tiempo una unión de fu sión 1
l

oon la  base*

16

80

pe un modo muy semejante se rea liza  la  unión sol i

dada de una hoja fin a  no laqueada oon una t i r a  metalioa mas

gruesa, por ejemplo, l a  hoja de un oondensador de ro llo  oon |

i l a  pieza de oontaoto estañada, como se ha representado es que »! 
í j
¡ matloamente en l a  figura 2 * También aquí se oolooan, por o je a .j:
|! pío, eleotrodos 14 , 16 ooneotados en serie , oon lig e ra  presión 

¡ i  sobre la  pieza de oontaoto 13 y callentan a l paso de l a  oo -
h
¡i rr ien te , pasando a través de l a  pieza de oontaoto, lo s  logares 

de oontaoto de la  hoja 12 señalados por oruoes* En este  o&soi
la  base 11 no debe aotuar enfriando, como en l a  ejeouolon se»

i
! gun la  figura 1 , porque por ello  se impldiria la  presencia de 

i; l a  temperatura requerida en la  hoja* la  base es por ello  a is»

ji lan te  termloa y se oompone, por ejemplo, de oeramioa*
i!

i
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j I 0 . -  Procedimiento para poner en oantaoto hojas de

aluminio f in a s , y que sirven de oapa de ohapa de oondensador,

! que, dado el oaso, están revestidas oon una oapa a islan te f i ­

na, por ejemplo, oon una oapa de laea, oon l a  pieza die contac­

to  que sirve de oonductor de oorrlente por unión fundida, oa-
i

raoterizad o porque se oolooan unilateralmente, sobre l a  pieza 

de oontaoto revestida oon un metal fácilmente fu sib le , por lo  

jj menos en los lugares que deben unirse fijam ente oon dicho la  -
ji
| do, espeoialmente sobre una pieza de oontaoto estañada, uno 

| o varios, preferentemente dos electrodos ooneotados en serle ,
j

;j a modo de l a  soldadura eleo trioa , dado e l oaso oon lig e ra  pre-
;  1 i!
i| sion, a través de lo s cuales se oonduoe la  oorrlente a l a  p ie- 

¡; za de oontaoto y la  oalientan por paso de oorrlente, de modo 

que e l metal de revestimiento de punto de fusión in fe r io r ,

| se funde por calentamiento indirecto en e l  lugar de l a  pieza
¡
| de oontaoto situado opuesto a los eleotrodos, y forma un oon—
i
' taoto firme oon e l aluminio de l a  hoja en lo s  lugares de l a  

pieza de oontaoto situados debajo de los s it io s  de aplloaoion 

¡ I  de lo s  eleotrodos*

i! 2° * -  Procedimiento según la  reivindicación 1 . ,  oarao-

:l terizado porque se emplea una base die material mal oonduotor 

termioo, por ejemplo de oeramioa*

ir
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3°»~ Procedimiento según l a  reivindicación l ft para 

l a  unión de hojas de aluminio fin as revestidas con laca  con 

l a  pieza de contacto, caracterizado por emplearse una base de 

m aterial buen conductor t 6rmioo, por ejemplo metal*

4°*- procedimiento según la  reivindioaoion I a , carao»' 

t  erizad o par que la s  hojas solamente se unen por fusión per 

puntos sdli&amente con la  pieza de empalme en los lugares de 

esta  situados debajo de lo s  s it io s  de aplicación de lo s  eleo » 

tro dos* |

5 * -  procedimiento para poner un oontaoto hojas de 

aluminio f in a s , que sirven de capa de chapa de condensador, | 

oon la s  piezas de oontaoto que sirven de oondooolon de oorrlenl 

te*

Según se describe y reivindioa en esta  memoria des -  

oriptiva*

Se d eta lla  e ilu s tra  oon lo s  planos qu6 a la  misma 

se acompañen*

Y cuya memoria descriptiva consta de 11 h o jas, fo l la  » 

das 7 eso r ita s  a maquina por una so la  de sus o aras*

Bat*„i

Madrid, a lo  Diciembre 1959*
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