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| ?,f El presente invento se refiere a un procedimiento |
para la soldadura de alambres de empalme & condensadores eléo-
1;1{1608 u otros elementos de goustrusoién eldetricos, por e -
Jemplo, oapas de contasto frontal, Qua es espeocialments ade -:
cumdo pera la e jeouoidn en gurso automdtico de fabriocacién.
Al apl loar alambres de empalme & eimentos de} l
omstrucolén elfotrioos en muchos casos se presente el pio: - !
blema de unir oIf extremo de los alambres de empalme de mane - :
rs adeoue.da aon u.na' oai)a de cntanto de los elementos de oons-f
tvruooidn; Pales capas de camtacto se utilizan por ejemplo en

forme ds oapas de goutagto frdntal pars oconiensadores eléa -

|
i
tricos, ouyas oapas Be gomponen de DOr ejemplo oapes metdli- %
oas veporizadas encivs, o bien bamildn en resisk enolas eléa ~ ;
trioas y semsjentes, En el caso de que la oape d¢ mntascto |
se preste mal a la soldadura, er &L10 uéua.lme'nte se aplioa %
snolma una oapa intermedia blen soldable, con la que se unen %

por ®1dedura los alambres, Le soldadurs de wnin de los elem-

bres se efeotis usualmente a mano, en lo que el oalor necede -

‘rio por dllo se gporta por un soldador. Eu ello es muy diff - |

oil de evitar que las superficles de gontacto se callienten mu.
cho.' 1o gue en elrcunstanclas gonduce s une averfa del clemen: .

tao de¢ oonstrucoeidn,

!
Ias dificultedes menocionadas ¥y otras aquf no of -

tadas, se evitt;a.d por uj procedimiento para soldar alambres de :

empalme a oondensadores eldatriocos u otros elementos de cons -

‘ kS
- o
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‘| B1 procedimiento segin el invento es adeouado de un modo es -

; perficles de oontaoto de los clementos de oohstr'uc:aidn eléo ~ |

' trio08. Une especial ventaja del prosedimiento 'oonsi,ste en

| 88 efeotue un fuerte oalentémiento del elemento de eonstruc -

trueoién e}éotxioos gegin el que, segin el invento, solamen ~
te se cali entan los alembres de empalme pdr 10 minimo en los

extremos a soldar y sdlo entonces se comprimen cmira las su -

que por unas parte o1 ocalentamiento ‘d'e:_L extremo de alembre &
goldar, a causa de su muy reducida capacidad térmica, es po -

sible con extraordinarie répidez ¥y que esta reducidas eapacl -

dad térmioa, despuds de la compresidn contra las superfieles

i ae cdntaoto del elemento de canstruoccién impide ademds gue

oldn frecusntemente sensible contra regalentamientoc local.

peoial para una reslizaocidn autométioca de la soldadura.

El 'calentamiento del alaembre, por lo menos en
la cerocanfa del lugar de soldadura, puede efeotuarse venta -
josaﬁxénte’ por paso de eorriente perpendicularmente al eje del |

alembre., Para ello se a,pMoaﬁ' d0s eleotrodos de metal prefe.

| Tentemente de alto punto de fusi&n, por ejemplo, de tentalla !

0 volframio 0 también de oarbdn, inmediatdmente sobre el ex-
tremo del glambre parpendioulgrmenfe al eje del alambre.

Una corriente eleglda segin el grosor del alambre y del tiem -
Do de oalentamianto disponible, calienta muy rdpidemente al
alambre, B ‘

¥A un ourso de-fabrloacién automdtico pusde efeo.

0
“e
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tusrse gonvenientemente el calentamiento del alamhre en una
primera fase de trabajo y durante un siguients compds de tra -
bajo pugde comprimirse el alambre gcon snu extremo calentado

omtrs la superfioie de oontaoto del elemento de oonstruooidn.i
I

como la& resistencla.eldotrioa transversalmente al eja del alale
pre 68 ex‘cre.ordinariamente pequefia, las menores swiedades y i’

' variaaiones de tempera:hum de los lugares de contaoto prOdu.oen} )

fuerte variaoidn' de la corriente. Por ello e® oonveni ente, en‘
ul Prooeso automético de saldadura, no trabsjar con tiempos |
eonstantes de salentamiento, ya que en tal oaso podrian mani -l-
fostarse ocalentamientos desiguales enh los extremos de los }
alanbres. E1 tiempo de ocalentamiento se determina, por el i
oontmrio. de modo adecuade automdt icamente poi' separado, pox|
eJ empio porqus la desacxnexidn se efeotuds cuando el extremo

de elambre, gue ha de soldarse con el elemento de obnstruo - |
oién, se le ha aportade una _oiérta energis, _ele'otrioa. en 1o |
;1u3 para la maniobra s negesaria una mediolén de la intensi !..
‘dad de la oorriente y de l1a tensién y una integraciém erono -
16gioca por medio de su produbto; n una ejeocucidn especial -
mente favorable del invento, sl calentamiento del extremo del
alambre se mide porque en la proximidad inmediata del alam -!I
pre se gdloga una fotooélula ssnsible & .los rayos infrarro - E
jos; gue mide la temperattma de radiaoién del extremo de & ~
lambre oalenta.da. ¥ cuando 631:9 ha aloa.nza.do deternﬁ.navb va-:

| 10r, interrumpe el cironito de corrients de calentamiente,

e
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‘menos a‘léunas ddoimas de milimetro, preferentemente de 0,5 a

' 3 mm, Fn lo que sigue se oclooan encima, 108 elagtrodos ds

DOr e;)emglo. oon auxillo de una disposicidn de conexién de re-l
16+ gon tal disposieldn pueden aloanzarse tiempos de oalentwnien-
t0 en el orden de walores de millisegundos.

Para la ejecuoidn del procedimisnto segin el in -
vento se utiliza adeouademente wna ingtelz 0ién de transporte,
DPreferentanente una cinta transportadora, que lleva a 108 ele_

mentos de ocwmstruceién a 1la posioidn de trabajo, en gue se

cantra las superficles frontales. Otras 1natalaoiones de trans-

- porte colooan a los alambres de empalme frente & las superfie~ |

i

l

N

|

|

T:

progede ala oomﬂreaién de los alembres de empalme salentados
|

|

oles de contaoto, manteniéndose en ello una distencia entre

les superfiocies de emtacto y loa enmmds de alambre de lo

suninigtro de sorriente de soldaduras sobre los alambres de

empalme, 8¢ cmecta la ooriiente de soldadura y, después de

suficiente calentamiento, se desconesta por ejemplo por una

fotoodlula, después de lo oual se retiran aut méticamente 1os
eleotrodos aportadores de corriente de solda.du-re... entonoes .
se pone en aceién un disposi tivb oompresor; gon ayuda de un

electroimén se empuja en gadsa ocaso un véétago contfa el extre.-:
mo alé;)ado del lugar de soaldadura de cadz élambre ocalentado, |
por lo que se gomprime el extremo oalent‘am ds1 alembre de em -}
palme oantra la superfiocle de ocontacto del elements de sons - ,
trué.oidn. 4111 tiene lugar instenténeamente una soldadura queJi

l
| I
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tadara. El oslor traldo consigo por el extremo del alambre
N

es s6lo sufioiente para derretir al metal féoilmente solda ~
ple en la oereanfa inmediata del slembre; sin embargo ya no 1
es suficiente pmra oslenter més fuértemente a toda 1a.o'apa I
de contacto, de modo que las Dertes sensibles del elements |
de construgeidn mimmo en xiingﬁn 0as0 son perjudloadas térmie |
camente. ' ‘ | |

Ee' demostrade ser oonveniente proveer a 105 & =

lembres de empalme de un pequefio acodemiento o un pequefio la~

2o en el extremo, que haya de soldarse gon la superficle de
omtaocto del elemento de construocoidn, porqus por ello se
oomslgue una mayor aplicacién sobre la superficie de oontas -
to del 'element‘,o de gomstruccidén. Resultarm ser especialmen - !‘
te oomvenlentes alambres con oabezas aplastadas, En algwos

oasosvno es sufiociente el esgtafiado de los alambres de aobra.

Por un estafiado adicional de los extrsmos a soldexr pusde su.

'pr:l.mirse facllmente este inconveniente. Una ventaja espedial

del proocedimiento puede Vverse en que no es necesaria ninguna
aportaoién notable de oentidades de soldadura. e longltud ox~
terior de los elementos de construceién se acorta por aproxi.
nademento £ mm por 6llo frente a un elepento de oonstruoddn
iguél que se haya soldado oon ayuda de un soldador con los

alambr_es. de empalme. Mlentras que ¢l oslentemlento del lugar
de soldadura por pasy de corriente trahaversalmente al eje

del alambre oonduce a tlempos de cal_entamiento muy oortos y

S
PRl el . a
. 4 . o
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por 9113, a un compas de trabajo muy répido, en glgunos 0asos
no eg;,muy gseneillo evitar la oxidacidén y la suoiedad de los
electrodos aylicados para la aportasién de corriente, lo qua
puede 1levar a trastornoa en sl funcionamiento. Una posibili.
dad paras impedir la oxideoldn consiste ex. ¢jecuter el proge-
g0 de soldaduras en una atmésfera de gas inerte, Otra posibi -
lidad, en la que ze evita este peligro y que igualmente lle ...
va a resultados imy sativfa.otonoa, cmsglste en ho utilizar
para 6l ocalentemisnto de los &l amhres el paso de la gorrien -
t6, sino en efectuar el ocalentamiento eson ayuda de una llama
de gas redustora. Hl dispositivo necesario peara €110 posee la
venta)a adiscional de ser todavia més sencillo gqus el desori -
£0 a.nteriozmenf,e. paro no permite oompases de trabajo répido,
porgue el tiempo de a=ldeo es algo més prolongado que en el

calentemiento eldatrioo. Para mantener 1o més cortos posiblss

-los tiempos de oalentamiento es cmveniente no efeotuar dste

sélamente gon ayuda de una sala llama de gms por alamdbre de
empglme a soldar, sino el calentar escalonadamente los extre~
mos de los alambres de empalms en varieos tiempos sucesivos de
gompd g, |

Para la ulterier ilustracidén del invento deben

servir las filguras.

#n la figura 1 ss ha representado una disposisidn

de piineipio pfu‘a la soldadura simultdnea en ambas superfiocles

de oontaoto de los elementos de conatruceidn gue sirvem para
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la oonexidén de la corriente, Ios electrodes 4 de suministro

-«

de corriente de soldsdura estdn aplicados en ello sobrs los

X
)

extremos d¢ los alembres 3 de empalme, gue eén el ejemplo di -

bujado estén provistos de oabezas, de modo gque fluye una GO —

rriente, transversalmente al ejo del alambre. pos fotoodlulas

5, ouando los lugares de calentamiento han alganzado wns de -

terminada temperatura, desconsgtan el cirouito de corriente,

gespués de lo ouhl s¢ levantan los electrodos 4 desde el lu-

gar de ca.leritamiento Yy las estampas 6 compresoras, gue se &¢-

aionan por elegtroimanes 0, por eJani»lo, neundticemente, oom o

primen a log alambres 3 de empalme, que se sujetan en guilas
7, ocontra swerfioles de aontaoto 2 del elemento 1 de ooks -
truociﬁn' dibujado, que en el o] emplo dibujado estén dispues -
tas en las supe'rfioies front-ales;

m la figura 2 se ha indiocado un dispositivo gue

haoe posible una automatizaoidn del procedimisnto repressnta~ .

do sn pi'inoipio @ la figura l. Ios elementos de oonstruscidn

1l estdn golocados en serie al igual que los alambres de empale

|

me 3, unos al lado de otros en estuches, ointas de transporte

0 semejantes, En 6110 los elementos de sonstruccidn 2 estdn

apretados de tal modo gue ses imposible ningdn corrimiento a~ f
x{l, mientras que los glambres de empalme estdn gulados Qe tal§

modo gque en su eje longitudinal puedan ser corridos. Ia dis - '

tanola entre-}ﬂ"a»edbeza estafiada del alambre y la ocapa de oon -~

tacto mporté por e.jempio 0s6 ~ 3 mm. Tas distintas fages de

')
L Y
-

oW

« ey
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lentamiento previc para ol acortamiento del tiempo de caldeo |

-9 -

233%&5

tratiajo 58 maniobran autonéticameuta. por ejemplo oon ayude

de reles. Después de efeotuads la s_oldadm'a'se haoe gorrer a ,

los elementoa de asonstruceién 1 y a los alambres de empalme |
3, por sus dispositivos de trausporte, respectivamente por una.%
unided dé compds hacla delante, de modo que llegue 6l sigulen-
te elemento de omstruceidén a la posiocién de trabajo. En el

|
i

e Jemplo mostz;ado se efegtda el aalehltmien‘bo de los alambres

de émpalme con ay‘_xda de elseotrodos 4 de suministro de oorrien-g
te de soldadura, qué hagen pasar a una corrieante transve rsal —i
mente al eje del alambre, y que, después de habser side desoo~
neotads la corriente de soldadura por las fotoeélulas 5, se

levantan desde los alambres de empalme.. Ia gcompresién de & -

priete de los slembres de empalme 3 contra las superflioles de
contasto £ de 108 elementos de oonstruceidn 1 por luse estam »

pas compresoras 6 se afectia en el ejsmplo dibujad en 1'a mis.

ma posiceidn de trabajo que el oa.l'eni;amianto. Por ello se al - |
canza que transcurre un tiempo lo més corto posidle antre el !
calentamiento y la compresién dé apriete. '

= 1a‘1’1gura. 5 ge ha representado un dispositivo
modifioédo, en qus se efeotia 6l calentamlento de los extre .. |
mos de los alambres de empalme oon ayuda de llamas de ges re;- 5

ductoras 8, en que éventunlmente puede tener lugar ya wn ca -

por otraé 1lam’§s de gas 9 y 10, que e stén dispuestas desplaza.
dds respestivamente por una longitud de trabajo delante de las
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- vario$ oompases. Ila alturé. y ol didmetro de las llamas 8, 9,

. | - . !
1lamas de gas 8, de modo qus el oalentaniento tiene lugar en

10 se elige de tal molo que los elsmentos de oonstruccién con -:-
dudidos delante so0lo puedan 'ser calentalos poeo esencia,lmente :
por railacifn. Ia transmksidn de calor a 1os elementos de !
songtruocidn por railacidén pusde redusirse ademds por una oha—l
pa de pantalla 11 dispueste entzje las llemas 8, 9, 10 y los :
elepentos de cofetrucoién 1. Bn el procedimiento es de impor- '
tanoia deolsive que el calentemlento del elambre no se efec -
tde en la zéna de méxime temperatura, sino en zonas situadaa |
méé bajas de lg llame, en las qus la llama es fuértemente re-.:
dustora. Es ventejoso la utilizacidén de hidrdgeno, parafinas
inferiores o gas de alumbrado, qus en la combugtién foyman uné
atmésfera fuértemente redvctors sin former hollfn., Por ello |

se evite una oxidacidn y suolcded de los alambres.

Tos dispo.sitivos representedos en las figuras '.v‘ |
explioados en la sorregpondiente dascrijoidn. gin enbargo, :
repregentan solamen te ejemplos de ejecucidén. No obstente son

muy adecusdos otros dispositivos para la ejecucién del proce-
dimiento segin el invento, que tienen otras ceracterfsticas |
constructivas., Por ejemplo la conduccién de los alambres de
empalme y de 163 alementos de oonstruacién puede e&featuarse
te.fnﬁiéni de cualquier otro modo. . ' |

>
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« palme 0 gondensadores eldotricos u otros elementos de oons -

. truceidn elé’otxip.o, caracterizado porqus sdlo se oalientan

| los slembres de émpalme oomo mfnimo en 1os exiremos a soldar
|
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| ¥y s6lo entmoes se aprietan asmtra las superficles de cmtas ~

t0 de los elemsntos de construceién.

i S.~ Progedimiento segin la reivindiocacién 1,

caracterizado porqus el galentsmiento del alembre se e¢feotia

l por pase de sorriente perpendiculamente sl ejo del almubre.
3+~ Procedimisnto sezin les reivindiocaciones

1 6 2, cargoterizado porque la soldadure se efectda en un

ourso de fabricacién autmmitico de tal mode que en un primer

i| aompds de trabajo tiene luger el calentamiento del slambre
¥y durante wa segundo compds de ti'aba.jo gse ofeotia el a‘priete‘ |
de oompresidn del alambre aontrs la supei'ﬁoia de oontaqto

del elemento de coustrucaeidu.

4,~ Procedimiento segin las reiviniiocaciones

1 - 3, caracterizado porqus se controla por fotoeélulas el
calentemiento yfdel alumbre y con ayuds de un dispositiwo ds
regulacién se iziterrump-e el caleutemiento después de haber
aloanzado una temperatura dedsa previamentes |

, 5.~ Procedimiento segin las reivimiicaociones

i
i
' ? :
it Y
" P

i 1.~ Procedimiento para soldar alambres de em -
|

j} - Bste reglstro gonsta de las siguienﬁee reivimi ,
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L ; 27&945
16 5, caracterizado porque 61 calentamiento de los. extremon
de a.lambre a soldar se efeotda én o o varios pares de lla ~ '
e mas, p_referentemente llanas de gas. !'
6o~ Procedimiento para soldar eiémbres de em - ;

-3

i pelme g oonﬁensa.aoreé eléatricos u otros elementos de oons

truceidn eléatricos. | | . .
segﬁn se desoribe y reivindies en esta memorie

deshriptiva.. ] ‘ - .
Se detalla e 1lustra con los planos qus & 1a - .

10 ! misma se acanpeien.
N Y ouya memoria descriptiva consta de 12 ho:jas.

';‘ foliadas ¥ esorltas & méquina por una sola de sus caras.
. !

Medrid, & 11 Joviembre 1961.
' LERMO ROEP

. Batew |
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