PATENTE DE INVENCION
por VEINTE AfloS

afavorde Dofia Narf{a VIDAL June
¢4 , de nacionalidad espafiola, domiciliada en Barce-

lona, Avenida Virgen de Montserrat, némero 37, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACTON DE TERMINALES
PARA APARATOS sox.mmom" " "

MEMORIA DESCRIPTIVA

En la fabrioacifn de terminales para aparatos sol-
dadores se tropieza siempre con la dificultad de tener
que cpmbinar‘una buena conductibilidad calorifica con
un elevado indice de resistencia al desgaste, & la oxida~
cifn y & 1a corroaiSn._Ante la rareza y alto valor de los

metalea y aleaciones en que concurren en medida suficien-

te todas las referidas.prOpiedades; normalmente se recu=-
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rre al empleo de terminales soldadores de estructura com-

puesta, es decir, formados por un ntcleo o mésa interior de
metal buen conductor del calor, como el cobre; por ejemplo;‘

¥y una envolvente exterior de un metal como el acero o el ni-
quel, en el que concurran las regtantes prqpiedades de resisg-
tencia al desgaste, a la oxidacién y a la corrosién. 4 este
efecto se han propuesto una gran vgriedad de métodos para la
fabricacién del dicho tipo de lingotes soldadores, métodos
que van desde la obtencidn de la envolvente mediante un depb-
sito electrolitice efectuado sobre el nficleo; haste la fusifn
o colada del niicleo dentro de la éavidad formada por la envole~
vente previemente mecanizada.

Ninguno de 10s dichos métodos puede considerarse como de-

‘finitivo, puesto que todos ellos resultan relativamente costow

sos y complicados; adolecliendo los‘mas del impqrtante defecto
de que en la extremidad del lingot;, el metal que constituye la
envalvente exterior ;que debe necesariamente presentar escaso
espesor- gSea eliminado con:relativa facilidad por los golpes
de liha'a que esta extremidad debe ser continuamente sometida.
Mediante el procedimignto que conatitnyg objeto de la pre;
sente Patente de Invencidn, por el contrario, es fundsmental
que el lingote soldador quede constitufdo a base de tres par
tes, e decir, un nficleo o masa interior de un metal buen conw
‘ductor, como el cobre, una envolvente exterior de un metal o as
leacidn que presente buenas cualldades de resistencia a la 0xl-
dacidn y corrosién, como el niquel,‘por ejemplo, y una punta o
extremidad de un metal o aleacidn gque perticipe del conjunto de
todas estas propiedades, tal como una aleaciln de plata y oobre.
Un terminal de este tipo presentar‘ evidentemente las mas 5pti~
nes cualidadeé de resistenqia y efgctividad; Por otra parte, se-

gin se verd a continuaciln, el procedimiento para obtencidn dal
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tal terminal es perfectamente sencillo y resulta facilmen=
te industrializable, permitiendo la obtenciln de los ter-
minales en condiciones econdmicas muy aceptables.

De acﬁerdo‘con el tal procedimiento, en efecto, se
parte»Qe varilla de cobre con recubrimiento exterior de
niquel, del tipo existente en el mercado y utilizado como
conductor eléctrico de gran resistencia mecénica a la tracf
cién, o bien de otra combinacidn anfloga de metales o aleaw-
ciones que resulte igualmente recomendable para la constitu-
cidn del terminal. Este elemento contimuo es cortado a las
nedidas .necesarias para la constituciln del terminal, prace
ticndose a continuacién una perforacidn axial o aproximada=
mente axial en una de sus extremidades. Esta perforaciGn ser
vird unicamente para aumentar la adherencia al conjunto del
bloque que deberd constifuir la extremidad libre del lingote
soldador, de manera que deberd presentar una profundidad re;
lativamente escasa. Finalmente, sl interior de la perforacién
dicha se suelda la punta soldadora ;formada, segin dicho,pdr
una aleacidn de plata y cobre, u otra cualesquiera adecuada-
de manera que la misma se adhiera al dicho orificio y a la
bage libre del elemento cilindrico y sobresalga de esta base
adoptando forma cbnica o troncocdnica u otra cualesquiera a-
propiada. ; , _

De otro lado, el elemento bésico, es decir, la varilla
de material buen conductor del calor; con recubrimiento de
material que presente suficientes cualidades de resistencia a
la.oxidacién, corrosidn y desgaste, puede ser oblenlda ya Gi=
rectamente a las medidas necesarias, de acuerdo con un siste-
me asimismo previsto en el procedimiento que nos ocupa. Cone

siste en esencia el tal sistema en disponer una varilla delma-

terial que deba constituir el niicleo, y un tubo de material
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que deba conatituir el recubrimiento, doténdose a ambos
elementos de las dimensiones adecuadas, de manera gue lg
seccibn de la varilla sea ligeramente inferior a la sec- _
cidn interior del tubo, para que pueda introducirse aqué-

1la en el interior de éate. Finalmente, una vez realizada
esta introducciln, se solidarizan perfectamente ambos elemen-
tos, simplemente sometiendo’al conjunto a un proceso de esti-
raje en la medida necesaria. Ia adherencia y compenetracifn
dntre ambos elementos puede f%cilitarse, aumentando la soli-
dez del conjunto, disponiendo, por ejemplo, una serie de esé
triag longitudinales en el interior del tubo. En este conjun-
to de operaciones preferentemente se prOcuraré'que, después
de realizada la solidarizaci6n, la funda exterior sobresalQ_
ga 1ige:amente de la masa interior por una de las extremida-
des, con lo que se obtendrﬁ.ya directamente el orificio axial
para solidarizacisn de la punta o extremidad especial, cuya
superficie de contacto con la masa 0 nicleo interior ~de 1n§
teresar- puede aumentarse practicando una pequefia perforaciﬁn
azial en este Altimo.

Otro sistema para la obtencién del referido elemento bé-
sico podrfa consistir, por ejemplo, en colar directamente co-
bre u otro material adecuado para/constituir el nﬁcleo, en el
interior del tubo constitufdo de nfquel o cualquier material
apropiado. También en este caso puede hacerse que por una ex=
tremidad el tubo o envolvente qxterior sobresalga de la masa
interior facilitando la fijacién de la punta.

En cualquier caso puede también determinarse que el tubo
o envolvente exterior sobresalga del nfcleo interior por la exw
tremidad destinada a fijarée sobre el cuerpo calefactor, detera

minando la constitucifn de una pestafia que, convenientemente

rebatida, pueda cooperar a la dicha fijaci5n.
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Por 1o demés, y segin es 18gico, en la aplicacibn prée-
tica del procedimiento perfeccionado cuyo registro se soliciw
ta, podrd ser objeto de la mixima variacién todo cuanto pueda
congsiderarse que reviste caracter accesorio o circunstancial

relativamente a lo que constituye la esencialidad del mismo.

N 0 T A

SE REIVINDICA:

) ﬁﬁ'procedimiento para la fabrigaciﬁn de terminales
para aparatos soldadores, de acuerdo con el cual se parte de
un elemento cont{nuo de seccién adecuada, constitufdo por una
varilla de cobre u otro metal adecuado, para constituir el i~
cleo del lingote soldador, dotada de un recubrimiento exterior
de_niquel u otro metal aproplado para constituir la envoltu-
ra, cuyo elemento se corta a las mgdidas necesariae, prgcti-
céndose a continuacién una perforacifn axial siega en una de
gus extremidades, a cuya perforaciln se solidariza £inalmen
te por soldadura el material que debe constituir la punta o
extremidad del terminal,‘conatituido a base de una aleaciﬁnv
plata-cobre u otra adecuada, que 8e suelda asimismo & la ba~
ge correspondiente del elemento dicho, de manera que Sobresal
&3 adoptando una cualquiera de las formas habitualea addcuadas.

2 « Un procedimiento para la fabricaciln de teminales pas
ra aparatos soldadores; de acuerdo con‘ei cualvel elemento b£§
slco referido en la reivindicaciln anterior, se obtiene ya dfi~
rectamente a las medidas necesarias, disponienéo una varilla
del material que deba constituir el ndcleo y un tubo del mate-
rial que deba constituir la envolvente, dotdndose a ambos ele-
mentos de dlmen31ones adecuadas, de forma que la varilla pueda

introducirse en forma ajustada en el interior del tubo, solida=

rizéndoge entre si,por d1timo, con toda seguridad ambos elemen~
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tos, simplemente sometiendo gl conjunto a un proceso de es;
tiraje en la medida adecuada. .

3 = Un procedimiento para la fabricacién de terminales
para aparatos soldadores, de acuerﬁo con el cual la mitua so-
lidarizacién y compenetracidn entre los dos elementos referi-
dos en 1a reivindicacidn anterior se facilita, aumentando la
solidez del conjunto, disponiendo‘una serie de estrias longl-
tudinales en el interior del tubo. '

L - Un procedimiento para la fabrigaciﬁnvde terminales
para aparatos soldadorea; de acuerdo con el cual el elementp
inicial referido éplla reivindioaoi&n.lﬁg es declr; la vari-
1la de cobre con envolvente de niquel, puede obtenerse ya di;
rectamente a las medidas deseadas; colando el material cons-
titutivo del nicleo o masa interior, en un tubo, conveniente-
mente dimenaionado; del material constitutivo de la envolven-
te exterior.

5 « Un procedimiento para la fabricacidn de terminales
para aparatos soldadores, de acuerdo con el cual en los casos
referidos en las reivindicaciones 2% y Ll puede determinarse
que la envolvente sobresalga del nficleo o masa interior por
una de las extremidades, cdnstituyendo la cavidad a la que se
soldard el material constitutivo de la punta, de acuerdo con
1o referido en la reivindicacifn 1%.

6 - Un procediniento para la fabricacién de terminales

para aparatos soldadores.

' Consta la presente Memoria Descripti-
va de seis hojas mecanografiadas, escrie
tas por una B8gla cara,; numeradas del 1 al
6 y con sus lineas numeradas;, a su vez, de
cinco en cinco.

Barcelona, 25 marzo 1960
P. 4o
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