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M O R I A  DESCRIPTIVA

La presente invención ee refiere a an procedimiento, 
con en eqnipo realizador, para soldar cobre en hilos oon 
aislamiento*

La característica fundamental de esta invención es la 
de conseguir soldadoras sin necesidad de desnadar el hilo 
da sa capa pialante, resaltando ana soldadora con condi­
ciones de conductibilidad eliáatrica similares a las da los 
hilos así soldados*

Como es sabido, en machos casos, principalmente en las 
conexiones entre bobinas del estator en motores eléctricos, 
es necesario desnadar los tramos de extremo correspondien­
tes y practicar en cada empalme la habitual soldadara al 
estaño, ya qae la aatosoldadara requeriría elevadas tempe- 
rataras qae no favorecen al motor , y la da estaño en cambio 

puede realizarse solamente a anos 130",*
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Ahora bien, la soldadura al estaño no es completamente 
satisfactoria tanto por alterar la conductibilidad como por 
mala resistencia a esfuerzos mecánicos o elevaciones de tem­
peratura superiores a la de soldadura , subsanándose estos 

inconvenientes en la presente invención con un procedimiento 
en qa^al nexo d-e anión entre los hilos de cobre a empalmar 
es una bolita del propio material que resulta inseparablemen­
te unida a tales extremos y capaz de resistir los esfuerzos 
mecánicos y temperaturas a las que el hilo pueda estar ulte­
riormente sometido.

Ni procedimiento objeto de la invención oonsiste en tren­
zar primeramente los tramos de extremo de arrollamientos de 
bobinas a empalmar, puro conservando su capa aislante, cor* 
tar t seguidamente con herramienta de corte enérgico el ex­
tremo libre del trenzado dejando así al descubierto loa ex­
tremos de los dos hilos a empalmar, pihchar el trenzado a una 
cierta distancia del precitado extremo libre mediante la pre­
sión de una tenaza que pone asii el nielee de cobre de emboa 
hilos con un extremo de devanado secundario da un transforma­
dor y el otro extremo de este devanado se conecta a un elec­
trodo de carbón, previste de mango aislante y revestido el 
oarbón eon una capa d-e cobre para evitar su exldaoión rápida. 
Al aplicar este eleotrodo sobre las puntas al desoubierto de 
los dos hilos a soldar, aparte de derretirse la capa aislan­
te en la inmediación del extremo del tranzado, en una pequeña 
extensión, salta el arco y funde los extremos de los hilos de­
positando sobre ellos una bolita de cobre precisamente igual 
al material de los propios hilos, ya que de ellos procede, y 
queda as$ asegurado no solo un buen contacto, sino también ti­
na buena resistencia contra factores mecánicos y térmioos.
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La operación do soldar dura escasos segundos y por ello, 
el carácter momentáneo de la temperatura desarrollada , en na­
da p-erjudioa al resto del motor*

El equipo realizador del procedimiento descrito consta 
de un transformador de potenoia variable que puede ser de al­
rededor de 400 vatios como conviene para los hilos de mas em­
pleo de sección entre 0*4 y 3 mm. El devanado primario de 
este transformador tiene de tensión la acorde con la red del 

local donde se trabaja, que puede oscilar entre 127 y 220 vol­
tios* El devanado secundario debe provocar la salida a tensión 
regulable para pasos finos desde 6 hasta O voltios.

Otro elemento del equipo son unas tenazas conductoras de 
poce peso coneotadas a un extremo del citado devanado secunda- 
rio del transformador, siendo estas tenazas de fácil manojo 
y capaces de olavar sus dientes en el tramo extremo trenzado 
de los hilos a soldar, para conseguir el deseado contacto e- 
lóctrioo, perforando la capa aislante.

Un tercer elemento del equipo en cuestión es un electrodo 
de carbón que, come ya dijimos antes, lleva mango aislante y 
capa de ñebre protectora contra oxidación, siendo el diámetro 
del electrodo dependiente del calibre de hilo a soldar, osci^ 
lando ampliamente alrededor de los 9 mm.

Las ventajas de esta invención pueden concretarse asi;
a) ausencia absoluta de discontinuidad an la soldadura da­

do estar hecha con el propio material de los hilos, mientras 
que en la soldadura al estañe siempre se presenta discontinui­
dad de resistencia al paso de la corriente;

b) seguridad de contacto, aun sometidos los hilos solda­
dos a un calentamiento ulterior que nunca alcanzará los 800*C* 
de la soldadura según la invención, y que en cambio, an la
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^soldadura al esta^brebasará fácilmente loa 150*C. a que la 
misma se Ra hecho;

c) economía de tiempo ya que se omite la penoaa tarea de 
desnudar los tramos de extremo a empalmar}

d) economía da estaño* ya que no es necesario; y
e) economía de energía elg&trica dado qae loa 400 vatios 

de potencia necesarios, solamente ae utilizan durante unos se­
gundos en el momento de realizar la soldadora, mientras que 
con estado necesita el soldador estar calentado durante todo el 
tiempo que está conectado.

Dentro de la esencialldad de la invención son aportables 
variantes de detalle asimismo protegidas. Podrá ser aplicado el 
procedimiento e oualquier soldadura de Rilos de cobre y variar 
las tensiones de acuerdo con las necesidades de cada caso

N O T A

15. Hecha la descripeión del presente invenpo se declaran co­
mo nuevas y de propia invencl&n las reivindicaciones siguientes: 

1.- Procedimiento, con su equipo realizador, para soldar 
cobre en hilos con aislamiento, particular, pero no exclusiva­
mente, aplicable a las conexiones entre bobinas de motores elóc- 

20. tríeos, c a r a c t e r i z a d o  porque se trenzan los tra­
mos de extremo de los hilos a soldar sin desnudarlos de su ca­
pa aislante, cortando seguidamente el extremo del trenzado con 
herramienta de corta enérgico, dejando así al descubierto las 
secciones transversales da estremo de dichos hilos, y se apll- 

2$. can sobre el trenzado y a una cierta distanoia del referido ex­
tremo cortado, unas tenazas que provocan una presión punzante,
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siendo estas tenazas conductoras y estando conectadas a un 
extremo del devanado secundario de un transformador, estando 
conectado el otro extremo de dicho devanado a un electrodo de 
carbón provisto de mango aislante dy recubierto con capa 
protectora de oxidación, de suerte que al aplicar este elec­
trodo sobre los descubiertas^xtremos de los hilos a soldar se 
produce momentáneamente un paso por aroo da intensidad varia­
ble según el diámetro de las expresadas secciones de hilo, 
calentando estas con la natural eliminación de un oorto trecho 
del barnie aislante y posteriormente con la fusión de los pe­
queños tramos descubiertas, d-ejando a su final una bolita de 
cobre que asegura el contacto.

2. * Procedimiento, según la reivindicación 1, para cuya 
realización en su fase activa, solamente se emplean escasos se­
gundos, siendo la temperatura del arco soldador alrededor de 
los 800*0, asegurando así la soldadura para temperaturas de tra­
bajo nunca superiores a la citada,.

3. - Procedimiento, según la reivindicación 1, para cuya 
realización se emplea un equipo constituido por un transforma-, 
dor, tenazas punzonadoras y un electro de grafito puro reco- 
bierto de cobre, siendo la potenoia del transformador, pa-ra 
calibres habituales de hilos a acidar de 0.4 a 3 mm*, entre 
350 y 450 vatios, con tensión en el primario entre los 120 y 
los 220 voltios y en si secundario entre 6 y 8 voltios, prefi­
riéndose para el electrodo de carbón una sección alrededor de 
los 9 mm. pero con amplias variaciones dependientes de la sec­
ción de ios hilos a soldar, siendo la intensidad del arco sol­
dante oscilante entre los 20 y los 60 amperios.

4. - Procedimiento, con su equipo realizador, para soldar 
cobre en hilos con aislamiento,.
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Según se describé y reivindica en la presenta memoria que
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consta de seis hojasj foliadas y mecanografiadas por una sola 

oara. f
Madrid, a ID de Diciembre da 1962.

José Ignacio C.ABMONA DIA*3.
p. a. ' ¡

JAME !SERN HBRALLES


	Bibliographic data
	Description
	Claims



