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La presente patente tiene por objeto l a  rea lizac ió n  de pun­

ta s  de soldador de cobre, recu b ierta  electrolíticam ente por una 

se r ie  de depósitos superpuestos, que le  proporcionan notables 

ven tajas sobre la s  normales de cobre desnudo y los revestidos 

5 .-  que actualmente se conocen para re a liz a r  soldaduras con estaño 

o aleaciones de é s te .

Las puntas normales de cobre desnudo empleadas en e l traba­

jo antes re ferid o , calentadas eléctricam ente, presentan algunos 

inconvenientes, entre lo s cuales están oomo más importantes lo s 

1 0 .-  s ig u ien te s :

A) .-A la s  temperaturas a que es necesario ca len tar la s , a l  

oontacto con e l a ire  se recubren de una oapa de óxido de o obre, 

que por se r  menos conductor del ca lo r que e l  cobre mismo, reduoe 

l a  transm isión de éste  a l  estaño o aleación de aportaciónemplea-

1 5 .-  da y a la s  piezas a so ld ar  con la  correspondientes pérdidas de 

tiempo y energía.

Por otra parte , e l estaño fundido tiene menos adherencia 

sobre e l cobre oxidado que sobre e l lim pio, por lo  que es preciso 

in s i s t i r  con l a  v a r i l la  de aportación para que se  mantenga en l a  

2 0 .-  zona de tra b a jo .

B ) .-E l estaño fundido disuelve rápidamente a l  cobre y la  

nueva aleación  a s i  formada constituye una soldadura de peor" adhe­

ren cia que l a  normal.

C ) .-A l d iso lverse  paulatinamente e l oobre del soldador,

25*- éste  pierde su  forma o rig in a l reduciéndose la  zona de trab a jo ,

llegando un momento en que no compensa oontinuar empláándola y 

es preciso  recuperar su  forma in ic ia l  por procedimientos mecáni­

cos (desbastando en piedra, limado, e t o . . . ) ,  con la s  correspon­

dientes pérdidas en tra b a jo , m aterial y tiempo. Normalmente,

3 0 .-  después de 6-8 reparaciones queda im practicable.



ra s , basándome en el heoho de que e l  hierro es uno de los meta­

le s  más insolubles en estaño fundido, e l presente invento permi­

te ,  grac ias a una serie de recubrimientos superpuestos proporcio- 

35 .- na fundamentalmente sobre la s  normales de cobre desnudo, la s  s i ­

guientes ven ta jas:

Con e l f in  de f a c i l i t a r  l a  in terpretación  más exacta del 

objeto sobre que ha de recaer e l  presente p r iv ile g io , en e l  

plano adjunto complementario de la  presente exposición, se r e ­

presenta una forma práctica  para l a  realización  in d u str ia l y 

55.- únicamente a t i tu lo  de ejemplo y , por consiguiente, s in  oarác- 

te r  exhaustivo sino meramente inform ativo.

En este plano:

La f i g .  1&, es una sección longitudinal de una punta de 

soldadura realizada de acuerdo con e l  invento.

60 .- La f i g .  2&, es un detalle  del recubrimiento de l a  zona A

40.-

A) .-Duraoión de 20-40 veces mayor (según los o a so s) .

B ) .-No se oxida a l  ca len tarse .

C) .-Se mantiene constante e l  área de la  zona de soldadura.

D) .-Mejor contacto térmico en la  zona de soldadura.

E )  .-Mayor poder de absorción del calor en la  zona introdu­

cida en e l calentador.

P).-Mayor rapidez en el tra b a jo .

0 ) .-Reducción de costes a l  consumir manos oobre dado su

45 .- gran duración.

H).-No es preoiso lim piarla con la  frecuencia que la s  de

oobre.

I )  .-No se sueldan a l  oalentador.

J )  .-B1 estaño o aleación de é s te , se  mantiene solamente en

50.- l a  zona donde es n ecesario .



de l a  punta.
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La f i g .  3&, es un d eta lle  del recubrimiento de l a  zona B. 

Según el plano adjunto, l a  punta de soldadura se considera

d iv id ida en dos zonas fundamentales a  saber:

6 5 .-  Zona de traba jo  (b) y zona de calentamiento (o ) .

ZONA DE TRABAJO.- En e s ta  parte se superponen sucesivamente 

por procedimientos e le c tro lít ic o s  lo s sigu ien tes m etales: Níquel 

(2 ), h ierro  (3 ), níquel (4)# cromo (5) (excepto en la  zona de 

soldadura (a) y p la ta  (6) en la  zona de soldadura (3 ).

uno de lo s  depósitos indicados.

CAPA DE NIQUEL (2 ) .-  E sta  primera capa de níquel tien e  por 

objeto se rv ir  de base para l a  sigu ien te  de h ierro ; e l  h ierro de­

positado sobre níquel tiene una estructura c r is ta lin a  más f in a , 

75*- compacta y dura que ouando se  deposita directamente sobre e l  co­

bre; por lo  tan to , l a  velooidad de disolución del hierro en e l 

estaño fundido y e l  desgaste por rozamiento con la s  partes a  so l­

dar son notablemente menores que s i  hubiese sid o  depositado d i­

rectamente sobre e l  cobre.

8 0 .-  CAPA DE HIERRO (3 ) .-  La pooa so lu b ilid ad  del hierro en e l

estaño (0 aleaciones de é ste ) fundido, es lo  que fundamentalmen­

te  proporciona la  duración a este t ip o  de punta.

Por o tra  p arte , dado que e l  hierro es más duro que e l  cobre, 

l a  proporciona mayor re s is te n c ia  a lo s  golpes y a l  roce y en con- 

8 5 .-  junto una duración de 20-40 veces mayor (según lo s  caso s) que 

lo s de cobre desnudo.

CAPA DE NIQUEL (4 ) .-  E sta  capa de níquel, superpuesta a l  

h ierro tiene la s  sigu ien tes fin a lid ad e s:

A ).-Proteger a l  h ierro contra l a  corrosión.

90 .- B).-Reducir la s  pérdidas de calor por rad iación . D&do que

7 0 .- A continuación se desoribe la s  funciones b ásicas de cada



95 .-

100.-

105.-

110.-

115.-

120 . -

308687
ta s  su perfio ies b r illa n te s  tienen un poder de emisión del oalor 

menor que la s  rugosas y mates, y que l a  sigu iente capa de oromo 

(por se r  muy fin a) tiene prácticamente e l mismo b r il lo  que l a  

in fe r io r  de níquel, se  ap lic ará  e s ta  dltima del tip o  llamado 

"níquel b r illa n te "  a f in  de reducir a l  mínimo la s  pérdidas de 

ca lo r  por radiación .

0 ) . -Serv ir de base para e l cromado y plateado p o ste rio re s.

CAMA. DE CROMO (5 ) .-  Tiene la s  sigu ien tes fin a lid ad es:

A ) .-Mantener constante e l estado de b r i l lo  que ha propor­

cionado e l niquelado b rillan te  inmediatamente in ferio r  (4 ).

Dada l a  elevada re siste n c ia  a l a  corrosión e in a lte r a b il i­

dad del cromo a l a  temperatura de trab a jo , mantiene muy reducidas 

la s  pérdidas de calor por rad iación .

B ) .-Mantener e l  estaño solamente donde es neoesario.

Dada la  escasa adherencia (prácticamente nula) del estaño

fundido con el cromo, se  impide que aquél "trepe" a lo  largo  de 

la  punta, lo  que tra e r ía  oonsigo pérdidas de estaño (o aleación  

de é s te ) nos o b ligaría  a lim piarlo  con frecuenoia, y en ocasio­

nes m otivaría soldaduras su c ia s por desprendimientos inoportunos 

del estaño que no estuviese en la  zona soldadura.

Por otra parte , a l  tra b a ja r  con estos tipos de soldadores 

calentados eléctricam ente, es freouente tener que in v ertir lo s  

(zona de soldadura hacia arrib a ) por lo  que e l  estaño fundido 

escurre h asta  meterse entre la  zona de calefacción  de l a  punta 

y e l  calentador de forma que a l  en friarse  quedan soldados; a l  

estay yecia&isrto de crome se svit& este inconveniente por
íaita de adherencia a que antea ma refería.

CAPA DE PLATA (6 ) .-  Tiene la s  sigu ien tes fin a lid ad e s:

A).-Permite trab a jar  desde e l  primer in stan te .

Dado que la  p la ta  no se  oxida por e l  contacto del a ire  y
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l a  buena adherencia del estaño (o sus aleaciones) fundido a ésta  

no es preciso  hacer una lim pieza previa (raspado o sim ilar) a 

p esar de haber estado largo  tiempo en almacenamiento.

B ) .- F a c i l i t a r  e l  estañado en la  zona de soldadura.

Dada l a  buena adherencia del estaño fundido con l a  p la ta , 

é ste  se  difunde rápidamente por l a  zona de soldadura y se  man­

tiene con fa c il id a d  en é s ta  mientras que la  cantidad aportada 

no sea  excesiva.

C) .-Mejorar l a  transm isión del ca lo r.

Dado que l a  p la ta  es buena conductora del ca lo r , proporcio­

na un excelente contacto térmico con lo  que permite fundir rá p i­

damente e l  metal de ap ortad én  y alcanzar en la s  piezas a unir 

l a  temperatura de soldadura de forma rápida reduciendo por tanto 

lo s  tiempos de traba jo .

S i bien una punta de cobre limpio desnudo transmite e l ca­

lo r  con una flu id ez  oasi análoga a la  de la  p la ta , ouando éste 

se oxidado, queda reducida notablemente dicha propiedad, lo  

que no ocurre con l a  p la ta .

D) .-Mantener la  zona de soldadura en buenas condiciones de 

tra b a jo .

La p la ta , además de no oxidarse por e l a ire , tiene l a  pro­

piedad de autolim piarse a elevadas temperaturas, especialmente 

s i  se  encuentra depositada sobre una capa de n íquel; por e sta  

propiedad, una punta que a l  terminar e l trabajo  (u otra oausa) 

sea limpiada con un trapo o s im ila r , a l  reanudarlo de nuevo y 

ca len tarse , presenta una su p erfic ie  lim pia y correcta para a p l i ­

car e l m aterial de aportación.

ZONA DE CALENTAMIENTO (C) . -En esta  zona, es fundamental t e ­

ner un máximo poder de absoroión térmica a f in  de reducir a l  mí­

nimo posible e l consumo de energía e lé c tr ic a  empleada en su  ca-



-'- 308687
le facc ió n . Para este f in ,  se deja e s ta  zona, l a  barra de cobre 

( l )  exenta de lo s recubrimientos que se  ap lican  en la  de traba­

jo y que proporcionarían un poder de reflex ión  mayor que e l  del 

cobre.

155*- Ai oobre desnudo de e sta  zona se  le  proporciona por medios

mecánioos una su perfic ie  l i ja d a  y mate, pues oomo es sabido, 

para un mismo m etal, aumenta su  poder de absorción térmioa a l  

disminuir e l  b r i l lo .

Por otra parte, basándome en e l  hecho de que los cuerpos 

160.- pacuros tienen un poder de absorción térmica mayor que los c la ­

ro s, le  proporciono a la  su p erfic ie  mateada un ennegrecimiento 

por procedimientos químicos, de ta le s  c a ra c te r ís t ic a s , que ade­

más de aumentar notablemente e l  re ferid o  poder de absorción, 

ev ita  que e l  cobre se reoubra de óxido en forma de escamas que 

165.- se rie  contraproducente para e l  rendimiento térmico.

R E I V I N D I C A C I O N E S

1&) .-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA ESTRUCTURA METALICA DE LAS 

PUNCAS PARA SOLDADURA CON ESTAÑO" del tipo  que comprende "np ba­

rra  de cobre d iv id ida en una parte po sterio r en l a  que se  a p li-  

170.- ca la  acción del elemento calefaotor y una parte an terior sa lie n ­

te  o zona de traba jo  en cuyo extremo se  ap lica  e l  estaño, que se  

caracterizan  porque l a  parte de la  barra de cobre, correspondien­

te a 3a zona de trabajo  e stá  recu b ierta , por ap lioación  e lectro ­

l í t i c a ,  sucesivamente con una delgada capa de níquel, una capa 

175.- más gruesa de h ierro y una oapa de níquel; l a  fin alidad  de l a  

primera oapa es se rv ir  de base a  la  capa de h ierro , proporcio­

nándole una estructura más compacta y c r is ta l in a ; l a  capa de 

h ierro , proteje a l  ndcleo de cobre contra l a  acción soluble del 

estaño y su  deterioro por oxidaoión; l a  capa externa de níquel,
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proteje a  su-vez a l  hiero y sirv e  de base a  una capa extrema de 

p la ta  y una capa posterior de cromo.

2s).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA ESTRUCTURA METALICA DE LAS 

PUNTAS PARA SOLDADURA CON ESTAÑO" según la  an terior re iv in d ica­

ción, que se caracterizan  porque la  capa de niquel se recubre 

en toda l a  zona de soldadura con una capa de p la ta  con e l f in  

de obtener l a  mejor adherencia del estaño, transm isión de oalor 

e in a lte rab ilid ad  de la s  c a ra c te r ís t ic a s  de la  punta.

3&) "BERFEO CIONAMIENT OS EN LA ESTRUCTURA MUE ALIO,t DE LAS 

PUNTAS PARA SOLDADURA CON ESTAÑO" según la s  an teriores re iv in ­

dicaciones, que se caracterizan  porque entre 2a zona de soldadu­

r a , reoubierta con p la ta  y la  zona de calentamiento posterior 

de l a  barra, se  dispone una capa muy delgada de cromo, que man­

tiene la s  condiciones inoxidables del oonjunto y e v ita  l a  adhe­

rencia del estaño, que de esta  forma, e stá  forzado a concentrar­

se en e l  extremo an terior.

4 3 ).-"PERFECCIONAMIENTOS EN LA ESTRUCTURA METALICA DE LAS 

PUNTAS PARA SOLDADURA CON ESTAÑO" según la s  anteriores re iv in d i­

caciones, que se caracterizan  porque la  zona de calentamiento 

e s tá  oon stitu ída por l a  barra o núcleo de cobre, s in  recubri­

mientos m etálicos, pero tratad a  de forma a procurar una su p erfi­

cie mate, oscura que no permita la  formación de depósitos de 

óxido, con el f in  de que e l  poder receptor de calor por e l  nú­

cleo de cobre se a  e l  máximo.

5&).-"PERFECCIONAMIENP OS EN LA ESTRUCTURA METALICA DE LAS 

PUNCAS PARA SOLDADURA CON ESTAÑO"

La presente memoria d e scr ip tiv a  consta de ooho hojas fo ­

lia d a s  y mecanografiadas por una so la  cara, componiendo un to ­

t a l  de doscientas ooho l ín e a s , in clu idas ó&t-as^

Madrid, 28 de 
AKTcr
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