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' „ El presente Invento se re fie re  a un procedimiento:
. *  1

para l a  saldadura de alambres de empalme a condensadores eléo- 

trloOs u o tros elementos de o (¡¡astracción e léc trico s , por e -  : 

¿ampio, oapas de contacto fro n ta l, que es egpeoláLmente ade -  i 

ouado para l a  aJeouoión en ourso automático de fabricación.
i

Al api loar alambres de empalme a elementos de j 

o ais truc alón eléotrloos en muchos casas se presenta e l pxoe -  j 

blema de un ir el* extremo de lo s  alambres de empalme de mane -  ; 

ra  adecuada con una oapa de contacto de lo s elementos de cons-- 

trucoida* Tales capas de oontaoto se u tiliz a n  por ejemplo en !j
forna de oapas de oontaoto fro n ta l para condensadores eléo -  

tr ico  a, cuyas capas se aomponen de por ejemplo oapas m etáli­

cas vaporizadas encima, o bien también en resis ten c ias  eléo -  j 

tr lo as  y semejantes* En e l caso de que l a  oapa de contacto 

se preste mal á la  soldadura, ex aLlo usualmente se ap lica  

encima una oapa intermedia bien soldadle, con l a  que se unen 

por soldadura los alambres* La soldadura de unión de lo s alam­

bres se efectúa usualmente a mano, en lo  que el calor ñecaaa -  

r io  por eOLlo se aparta por un soldador. En e llo  es muy d if l  -  1 

o lí de ev itar que leus superficies de oontaoto se callenten mu­

cho, lo  que en circunstancias oonduoe a una averia del eleman ¿
!

to  de oanstruooión* i¡
Las d ificu ltades mencionadas y o tras aquí no oi -! 

tadas, se evitan por un procedimiento para soldar alambres de ; 

empalme a condensadores e léc trico s u otros elementos de oons -

)
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i truooién eléot rloos segdn e l que, s®g¿n el Invento, solamen -  j 

I te  se calientan los alambres de empalme por lo  mínimo en lo s
i 1! extremos a soldar y sólo entonoss se comprimen oontra la s  su. -  i 

| p e rfic ie s  de oontaoto de los elementos de oonstruoioién eléo -  

! trióos* una especial ventaja del procedimiento oonslste en 

jj que por una parte e l calentamiento del extremo de alambre a 

i! soldar* a causa de su muy reducida oapaoldad térmica, es po *
¡ ' ' i
! sib le  oon extraordinaria rapidez y que esta  reducida eapaoi -  

i dad térmloa, después de l a  compresión oontra la s  superfiodes
!

de oontaoto del elemento de oonstruooién Impide además que 
se efeotne un fuerte calentamiento del elemento de oanstruo -  

| oién frecuentemente sensible contra re calentamiento lo c a l.

: El procedimiento ^según el invento es adeouado de un modo es -  

i peoial para una realización  automática de l a  soldadura, 

j El calentamiento del alambre, por lo  menos en

| la  oeroanía del lugar de soldadura, puede efectuarse venta -
i ,

| ¿osamenta por paso de corriente perpendioularmente a l eje del 

! alambre. Para ello  se aplican dos eleotrodos de metal p refe- j

rentórnente de a lto  punto de fusién , por ejemplo, de tan ta lio  j
o volframio o también de carbón» inmediatámente sobre el ex­

tremo del alambre perpendicularmente a i eje del alambro.

UUa corrien te elegida según e l  grosor del alambre y del tlem -  

po de calentamiento disponible, ca lien ta  muy rápidamente a l I

i! alambre. < * i|<
;! En un curso de fabrioaolón automático puede efeo-
¡¡H
¡'

¡í

!' *.* %



tuarse ojanvenientórnente el calentamiento del alambre en una ; 

primera fase de trabajo y durante un siguiente oompás de tra  -  

bajo puede comprimirse el alambre oon su extremo calentado

contra la  superficie de oontaoto del elemento de oanstruoclón. i
I

Como la- res is ten c ia-e léo trio a  transversalmente el eje del alam­

bre es extraordinariamente pequeña» la s  menores suciedades y I 

variaciones de temperatura de lo s  lugares de oontaoto produoenj 

fuerte variacióif de l a  corriente, por e llo  es o envendante, en j 
un proceso automático de soldadura, no trab a ja r oon tiempos ;

constantes de oalentamiento, ya gue en ta l  oaso podrían maní -
¡

festarse  calentamientos desiguales en lo s  extremos de lo s  j 

alambres. El tiempo de calentamiento se determina, por e l ¡l
contrario , de modo adecuado- automáticamente por separado, por i' I
ejemplo porgue l a  desconexión se efectúa ouaado e l  extremo 

de alambre, gue ha de soldarse oon e l  elemento de construo -  

oión, se le  ha aportado una c ie r ta  energía e l ío tr io a , en lo  

gue para la  maniobra es necesaria una medición de l a  ln ten si L 

dad de l a  corriente y de l a  tensión y una integración orono -  

lóg ica por medio de su producto» En una ejecución especial -  
mente favorable del invento, e l  calentamiento del extremo del

j

alambre se mide porgue en l a  proximidad inmediata del alam -  j
!

bre se oolooa nna fotooólula sensible a lo s  rayos in fra rro  

jo s, gue mide la  temperatura de radiación del extremo de a -  

lambre oalentád'o, y cuando éste ha alcanzado determinad* va­

lo r , interrumpe e l oirouito de oorriente de calentamiento,



' por e «jornal o, ooa auxilio de una disposición de conexión de re

5

lé* con ta l  disposición pueden aloanzarse tiempos de calentamien- 

to en el orden de valores de milisegundos, |

vento so u t i l iz a  adecuadamente una Ínstate oión de transportei : 

j1 preferentenente una cinta transportadora, que lle v a  a lo s  ele-j

o entra la s  superficies frontales* Otras in s t al solones de transT

porte oolooan a los alambres de empalme fren te  a la s  superfi-

j oíos de oontaoto, manteniéndose en ello  una distanola entre 

j la s  superficies de oontaoto y lo s entremos de alambre de lo  

menos algunas déolmas de milímetro, preferentemente a6 0,5 a 

5 mm. En lo que sigue se oolooan en olma, lo s electrodos de 

suministro de oórriente de soldadura sobre los siembres de 

!¡ empalme, se ooneota l a  ooriiente de soldadura y, después de 

¡I suficiente oalentamiento, se desconecta por ejemplo por una
i‘

fotooélula, después de lo  oual se re tira n  automáticamente 10s

electroimán se empuja en cada oaso un vastago oontfa e l  extre­

mo alejado del lugar de soldadura de cada alambre oalentado,

por lo  que se a emprime e l extremo calentado del alambre de em -

Para l a  ejeouoién del prooedimiento segén e l in  -i

| montos de ocnstrucaión a l a  posioión de trabajo , en que se 

i procede a l a  compresión de los alambres de enpalme calentados

;
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i¡ tadera. El calor tra ído  consigo por e l extremo del alambre
l • !

es sólo sufloiente para d e rre tir  a l  metal fáoilmente sóida -  i’ 1
¡ ble ®n l a  oeroanía inmediata del alambre; sin  embargo ya no i
:! _ i
j es sufloiente para oalentar más fuertemente a toda la  capa ;

 ̂ de oontacto» de modo que la s  partes sensibles del elemento i
¡. .. ;

de oonstruooión miaño en ningún oaso son perjudicadas term l-
¡ j  !
!| oamente. j

Ea? demostrado ser conveniente proveer a  lo s  a * :

i lambres de empalme de un pequeño aoodamiento o un pequeño la -

z.0 en e l extremo» que haya, de soldarse oon l a  superficie de

oantaoto del elemento de oonstruooión» porque por e llo  se

j consigue una mayor aplioaolón sobre la  superficie de oontao -
i to  del elemento de oonstruooión. Resultaron ser espeolalmen -

i

I te  convenientes alambres oon oabe zas aplastadas. En algunos 

oasos no es siifioiente e l  estañado do los alambres de oebre* 
por un estañado adicional de lo s  extremos a soldar puede su- ;<

i

prlmirse fácilmente este inconveniente, una ventaja especial j
'! í

del prooedimienfco puede verse en que no es neoesaria ninguna 

Ij aportaolÓn notable de cantidades de soldadura, la  longitud ex~

|i te r io r  de lo s  elementos de oonstruooión se acorta por aproxi*
ij
¡! madanente 2 mm por ello  fren te  a un elemento de oonstruooión l 

igual que se haya soldado oon ayuda de un soldador oon lo s  

alambres de empalme. Mientras que e l oalentemlento del lugar
.. • í

de soldadura por paso de oorriente transversalmente a l  eje |
i ;
i1 dol alambre oonduoe a tiempos de calentamiento muy oertos y j
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por ello  a un compás de trabajo muy rápido, en algunos oasos

- **
no es'muy sencillo  ev ita r la  oxidadón y la  suoledad de lo s  ! 

eleotrodos aplloados p a r a l a  aportación de oorrien te, lo  que 

puede lle v a r  a trastornos en e l funcionamiento, una p o s ib i l l-  j 

dad para impedir l a  oxidaolón consiste ex. ejecutar e l  proce­

so de soldadura en una atmósfera de gas inerte# Otra posibi -  j 
lld ad , en l a  que se ev ita  este peligro y que igualmente l i e  -  ! 

va a resultados !auy sa tis fac to rio s , o cusiste en no u t i l iz a r  • 
para el calentamiento de lo s  alambres e l  paso; de la  oorrlen -  ! 

te , sino en efectuar e l  calentamiento con ayuda de una llama 

de gas reduotora* El dispositivo necesario para e llo  posee l a  

ventaja adicional de se r todavía más senoillo que e l desori -  

to anter lo m ente, pero no permite compases de trabajo rápido, 

porgue e l tiempo de osldeo es algo más prolongado que en el 

calentamiento e leo trloo . Para mantener lo  más oortos posibles 

lo s tiempos de calentamiento es conveniente no efeotuar éste
i

sólamente oon ayuda de una sola llama de gas por alambre de ¡i
empalme a soldar, sino e l  calentar escalonadamente lo s  extre­

mos de lo s  alambres de empalme en varios tiempos sucesivos de 1 
compás.

Para l a  u lte r io r  ilu s trac ió n  del invento deben I 

se rv ir  la s  figu ras.

En. la  figura 1 se ha representado una disposición 

de princip io  p á r a la  soldadura simultánea en ambas superficies ¡ 

de oQntaoto de los elementos de construooión que sirven para !

;
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l a  oonexidn de l a  oorriente* Los eleotrodos 4 de suministro

de oorriente de soldadura están aplicados en ello  sobre lo s  ] 

extremos de los alambres 3 de empalme, que en e l  ejemplo di -  , 

bujado están provistos de cabezas, de modo que fluye una oo -  

r r ien te , transversalmente a l eje del alambre* pos fotooelulas ¡
i

5, ouando lo s  lugares de oalentamíento han alcanzado una de -  

terminada temperatura, desooneotan e l  o iroulto  de corriente , 

después de lo  o ubi se levantan los electrodos 4 desde e l l o ­

gar de calentamiento y la s  estampas 6 compresoras, que se ac- !
i

oionan por electroimanes o, por ejsuplo, neumáticamente, oom - 

primen a lo s alambres 3 de empalme, que se sujetan en guias 

7, contra superitó les de oontaoto 8 del elemento 1 de oons -

truoolán dibujado» que en el ejemplo dibujado están dispues -)
tas en la s  superfioies frontales*

En la  figu ra  8 se ha indicado un dispositivo que 

haoe posible una automatización del prooedlmlentQ representa­

do en principio m. l a  figura 1* Los elementos de construcción | 

1 están colocados en. serle a l igual que los alambres de empal­

me 3, unos al lado de otros en estuches» ointas de transporte 
o semejantes* En ello  lo s  elementos de construcción 2 están 

apretados de ta l modo que sea imposible ningiín corrimiento a -  ¡ 

x í l ,  mientras que los alambres de empalme están guiados de ta l j  

modo que en su eje longitudinal puedan ser oorrldos» la  d ls  -  ;
• i

ta n d a  entre-l4»cabeza estañada del alambre y l a  oapa de con -¡ 

tac to  importa por ejemplo 0,5 -  3 mm* Xas d is tin ta s  fases de i



trabajo jaa maniobran automáticamente, por ejemplo oon ayuda 

de relés* Después de efeotuada la  soldadura se haoe oorrer a 

lo s  elanentoa de oonstruooión 1 y a los alambres de empalme | 

3, por sus d ispositivos de transporte* respeotivamente por una| 

unidad dé compás hacia delante, de modo que llegue e l  siguien­

te  elemento de oonstruoción a la  posición de trabajo . En e l  ¡ 
ejemplo mostrado se efeotáa e l calentamiento de los alambres 

de empalme con ayWa de electrodos 4 de suministro de oorrlen-
¡

te de soldadura, <jl6 hacen pasar a una corriente transversal -j 

mente a l eje del alambre, y que, después de haber sido desco­

nectada l a  corriente de soldadura por la s  fo tocélu las 5, se 

levantan desde lo s  alambres de empalme* Xa compresión de a -  

prieto  de los alambres de empalme 3 contra la s  superficies de 

contacto £ de los elementos de construcción 1 por la s  estam -  

pas compresoras 6 se efectúa en e l ejemplo dibujado en la  mis­

ma posición de trabajo que e l calentamiento* Por e llo  se a l -  

oansa que transcurra un tiempo lo más corto posible entre e l 

calentamiento y l a  oampresión de apriete*

Su l a  figu ra  3 se ha representado un dispositivo 

modifioado, en que se efeotiia e l  calentamiento de lo s  ex tro -  

moa de lo s  alambres de empalme con ayuda de llamas de gas re -  i 

duatoras 8, en que eventtmlmente puede tener lugar ya un oa -  

lentamiento previo para e l acortamiento del tiempo de oaldeo !
.í • !

por otras llamas de gas 9 y 10, que están dispuestas desplaza- 

das respectivamente por una longitud de trabajo delante de la s

i
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llamas de gas 8, de modo que e l oalentanianto tiene logar en*
varios oompases. la  a l ta ra  y el diámetro de la s  llamas 8, 9, ii
10 se elige de ta l modo que lo s elementos de oonstru&aión oon -

■ ■ ' . i
ducidos delante solo puedan ser oalentados pooo esencialmente ,

por radiación. la  transmisión de oalor a lo s elementos de j 

oonstruoaión por radiación puede reducirse además por una cha­

pa de pan ta lla  11 dispuesta entre la s  llamas 8, 9, 10 y lo s j
elementos de ooritetruooión 1. En e l procedimiento es de impor- 1 

ta n d a  deoisiva que e l calentamiento del alambre no se efeo -  : 

ttie en l a  zona de máxima temperatura, sino en zonas situadas | 

más bajas de la  llama, en la s  que l a  llama es fuertemente re -  !;I
dúo to ra . Es ventajoso l a  u tilizac ió n  de hidrógeno, par afinas 1 

in ferio res o gas de alumbrado, que en l a  combustión forman unai
atmósfera fuertemente rodadora sin formar h o llín , por e llo  

se evita una oxidación y suciedad de los siembres.

los dispositivos representados en la s  figuras y 
explioados en la  oorre^ondlente desoripoión, sin embargo, 

representan solamente ejemplos de ejecución. Ufo obstante son 

muy adecuados otros d ispositivos para l a  ejecución del proce­
dimiento según el invento, que tienen otras oarao terístioas 
construotivas. por ejemplo la  oonduodón de lo s  alambres de 

empalme y de lo s elementos de construcción puede efectuarse 

también de oualquier otro modo4
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Este reg is tro  consta de la s  siguientes reivin&i

oaolonest
1 . -  Procedimiento para soldar alambres de era -  

palme o condensadores eléo tricos a otros elementos de oons -  

truoaión e léo trico s , caracterizado porque adío se callentan 

lo s  alambres de empalme oomo mínimo en lo s  extremos a soldar 

y adío entmoea se aprietan contra la s  8uperfioles de oontao • 

to de los elementos de oonstruooién*

8 .-  Procedimiento según la  reivindloaolún 1, 
caracterizado porque e l calentamiento del alambre se efectúa 

por paso; de corriente perpendi oul ám ente al eje del alambre*

3 . -  procedimiento según la s  reivindicación es 

1 6 B, caracterizado porque la  soldadura se efectúa en un 

ourso da fabricación autonátioo de ta l  modo que en un primer 

compás de trabajo tiene lugar e l calentamiento del alambre

y durante un segundo oompás de trabajo se efe otila e l apriete 

de oompresidn del alambre oontra l a  superfioie de oontaoto 
del elemento de construcción.

4 . -  procedimiento según la s  reivindicaciones 
1 - 3 , oaraoterizado porque se controla por fo tocélu las el

'i
’l oalentamiento del alambre y con ayuda de un dispositivo de
! * ’
¡I regulación se interrumpe e l calentamiento después de haber

jj alcanzado una temperatura dada previamente*
5*- Procedimiento según la s  reivindicaciones
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1 ó 3 ̂ caracterizado  porq.ua 6l calentamiento de lo s  extremos 

de alambre a soldar se efe otóa-en uno o varios pares de l l a  ­
mas» preferentemente llamas de gas»

6*- Procedimiento para soldar alambres de em -• V
palme a condensadores e léc tricos a otros elementos de oans -  

trunción eléctricos»
Se^ún se describe y reivindloa en esta memoria

descrip tiva.
Se d e ta lla  e i lu s tr a  oon los planos q.u.6 a l a  

misma se ac empañan.
Y ouya memoria descrip tiva consta de 1£ hojas» 

foliadas, y e sc rita s  a máquina por una sola d6 sus oaras»

Bat«-

M adrid, a llJioviembre 1961. 
Í erm o  roeb
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