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M O R I A  DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere a unos perfeccionamien­
tos en los aparatos de soldadura, particularmente para sol­
dar los conductores de una pluralidad de diodos soportados 

5 . por las placas de terminales de un conjunto rectificador de 
onda completa a una pluralidad de placas .de fases del con­
junto. ---------------------------------------------------

El aparato según la invención incluye un recipien­
te con un extremo abierto por el cual se iiaoe circular sol- 

1 0 . dadura fundida, un órgano en forma de copela dentro del re­
cipiente y empujado hacia una posición en la que su extre­
mo abierto está por encima del nivel de la soldadura fundi­
da del recipiente, y un soporte para el conjunto rectifica­
dor, siendo móvil dicho soporte respecto a dicho recipien- 

15. te hacia una posición en la que las placas de fases del
conjunto tocan dicho órgano en forma de copela y sobresa­
len radialmente hacia afuera desde el mismo, y siendo ade­
más móvil para bajar dicho órgano en forma de copela de no­
do que dichas placas de fases se sumerjan en la soldadura 

2 0. fundida, garantizando la resistencia al movimiento del ór­
gano en forma de copela que el borde del órgano ataque fir­
memente las placas de fases y minimice con ello el flujo 
de soldadura radialmente hacia adentro más allá del borde 
de dicho órgano. -----------------------------------------



ün ejemplo de la invención se ilustra en los pla­
nos anexos en los que la figura 1 es una vista en sección 
parcial y esquemática de un aparato de soldadura, la figu­
ra 2 es una vista en planta de un conjunto rectificador de 
onda completa con el que se utiliza el aparato ilustrado 
en la figura 1 y la figura 3 es una vista parcial en sec­
ción del aparato ilustrado en la figura 1 con el conjunto 
rectificador ilustrado en la figura 2 en posición. ------

Con referencia a los planos, el aparato de solda­
dura incluye un crisol fijo 1 1 que está lleno de soldadura 
fundida 1 2 . la soldadura se mantiene fundida por medio de 
un calentador (no ilustrado) asociado con el crisol 1 1 . Fi­
jado dentro del crisol 1 1 se halla un recipiente cilindri­
co 1 3 provisto de orificios 1 4 en su base. Ü1 extremo abier 
to del recipiente 1 3 está por debajo del nivel de la solda­
dura del crisol 1 1 y, posicionado dentro del recipiente 1 3 , 
se halla un impulsor 15 que genera un flujo de soldadura • 
hacia arriba a través del recipiente 13. las paredes inte­
riores del recipiente 1 3 están provistas de aletas 16 que 
forman una sola pieza con aquéllas y que se extiende axial­
mente, las cuáles minizan las turbulencias de la soldadura 
fundida dentro del recipiente 13. Flotando dentro del reci­
piente 13 y C0:DL su extremo superior encima del nivel .de la 
soldadura del crisol 1 1 , se halla un órgano cilindrico 17 
en forma de copela que está cerrado por su extremo infe­
rior. ---------------------------------------------------

Posicionado por encima del órgano 17 y móvil ver­
ticalmente hacia abajo sobre un bastidor (no ilustrado) se
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llalla un órgano 1 8 de soporte del conjunto rectificador.
El conjunto rectificador (figura 2) que debe soldarse es­
tá compuesto por un vastago central 2 2 sobre el que hay 
montadas placas de terminales 2 3 , 2 4 y 2 5 , primera, segun­
da y tercera, que soportan cada una tres diodos semiconduc 
tares, y tres placas de fases 2 6 , 27 y 2o, cada una de las 
cuales incluye tres dedos elásticos, indicándose los dedos 
de cada placa de fases por medio de los sufijos a, b y c 
en los planos, las placas de terminales 24, 25 y las tres 
placas de fases están aisladas del vastago 2 2 y las tres 
placas de fases y las tres placas de terminales están ais­
ladas una de otra por medio de arandelas espadadoras ais­
lantes. Las tres placas de fases están espaciadas axialmen 
te una de otra por las arandelas espadadoras, pero los de­
dos de dos de las placas de fases están dobladas de modo 
que queden en el mismo plano que los dedos de la tercera 
placa de fases, estando los nueve dedos espaciados angular­
mente uno de otro y sobresaliendo radialmente del vastago 
22. Los nueve diodos de las jjlacas de terminales 23, 24,
25, respectivamente, tienen cada uno un terminal conectado 
eléctricamente a su correspondiente placa de terminales y 
cada uno incluye un alambre conductor conectado eléctrica­
mente a su otro terminal. Los alambres 29 se extienden ha­
cia las placas de fases, extendiéndose los alambres 29 des­
de la placa 23 de terminales a través de orificios de las 
placas 24 y 25 de terminales y extendiéndose los alambres 
desde la placa 24 de terminales a través de orificios de 
la placa 25. Los tres diodos de cada placa de terminales 
deben conectarse a los correspondientes dedos de las tres



placas de fases. Así, en el conjunto acabado, los tres de­
dos de cada placa de fases están conectados eléctricamente 
a un diodo correspondiente de cada una de las placas ter­
minales. -------------------------------------------------

Antes de realizar la conexión entre los alambres 
conductores 29 y las placas de fases 2 6, 27, 23, se monta 
el conjunto rectificador de modo que los alambres 29 se ex­
tiendan a través de orificios de sus correspondientes- de­
dos. El órgano de soporte 18 incluye una cubeta rectangu­
lar 19 cuya base está provista de una abertura a través de 
la cual pueden pasar las placas de fases pero no las pla­
cas de terminales y dentro de la cual se posicionan las 
placas de terminales del conjunto. El órgano de soporte 18 
incluye además una tapa troncocónica 21 que está fijada a 
la cubeta 19 y que está dimensionada de forma que pueda en­
trar en el órgano 17 configurado en copela. La tapa 21 cie­
rra el extremo libre del vástago central ¿el conjunto rec­
tificador y toca los dedos de las placas 2 6, 27, 28 de fa­
ses entre sus extremos, atornillándose la tapa 21 al vás­
tago 2 2. Guando el conjunto rectificador está posicionado 
en el órgano 1 8 de soporte los extremos libres de los de­
dos, con sus correspondientes alambres conductores 29 ex­
tendidos a su través, sobresalen radialmente de la tapa 2 1 .

A fin de soldar los alambres conductores 29 o sus 
correspondientes dedos, el soporte 1 8 junto con el conjun­
to rectificador se mueve haciaf abajo. Cuando el soporte 18  

se mueve hacia abajo los dedos del conjunto rectificador



tocan la periferia ¿el extremo abierto del órgano 17 en 
forma de copela y las dimensiones del órgano 17 sen tales 
que los puntos por los que se extienden los alambres con­
ductores 29 a través de los dedos ue las placas de fases 
quedan radialmente hacia afuera de la pared del órgano 17. 
El movimiento adicional del soporte 18 hace bajar el órga­
no 1 7 dentro de la soldadura fundida del interior del reci­
piente 13. Dado que el órgano 17 en forma de copela flota 
normalmente en la soldadura fundida del interior del reci­
piente 13, cuando el órgano 17 es bajado, es empujado ha­
cia arriba por la soldadura fundida. Así, el borde del ex­
tremo abierto del órgano 17 es empujado firmemente en con­
tacto con los dedos de las placas de fases. El soporte 1 8  

se mueve hacia abajo hasta que las partes sobresalientes 
de los dedos de las placas de fases se sumergen en la sol­
dadura fundida. Así fluye soldadura fundida alrededor de 
los extremos sobresalientes de los dedos y alrededor de 
los alambres conductores 29 e interconecta eléctrica y fí­
sicamente los alambres y sus correspondientes dedos. El bor 
de del órgano 17 impide.que la soldadura fundida fluya a 
lo largo de los dedos y el espaciado entre dedos adyacen­
tes es tal que la tensión superficial de la soldadura fun­
dida es suficiente para evitar que fluya soldadura fundida 
entre los dedos y hacia dentro del órgano 17. -------------

Cuando los extremos sobresalientes de los dedos 
han sido sumergidos en la soldadura fundida se levanta el 
soporte 1 8 , permitiendo con ello que el órgano 17 flote de 
nuevo a su posición original, listo para otra operación. El



conjunto rectificador acabado 
te 1 8.----------------------

se saca entonces del sopor-

E1 extremo inferior cerrado del órgano 17 en for­
ma de copela está formado por una placa relativamente grue 
sa que sobresale más allá de la pared cilindrica del órga­
no 17 para definir vina pestaña periférica. La base relati­
vamente gruesa del órgano 17 garantiza que el órgano 17 
flote verticalmente en la soldadura fundida y la pestaña 
periférica definida por la placa ce base del órgano 17 es­
tá provista de orificios a través de los cuales se despla­
za la soldadura fundida cuando se hace bajar el órgano 17.-

N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para España, 
sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: --

Ki2 I V I N D I C A C I O N E S

1.- Perfeccionamientos on los aparatos de solda­
dura, y más particularmente en los aparatos para soldar 
los conductores de una pluralidad de diodos soportados por 
las placas de terminales de un conjunto rectificador de 
onda completa a una pluralidad de placas de fases del con­
junto, caracterizados porque el aparato incluye un reci­
piente con un extremo abierto por el cual se hace circu­
lar soldadura fundida, un órgano- en forma de copela dentro 
del recipiente y empujado hacia una posición en la que su 
extremo abierto está por encima del nivel de la soldadura
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fundida del recipiente, y un soporte para el'conjunto rec­
tificador, siendo móvil dicho soporte respecto a dicho re­
cipiente hacia una posición en la que las placas de fases 
del conjunto tocan dicho órgano en forma de copela y sobre­
salen radialmente hacia afuera del mismo, y siendo además 
móvil para bajar dicho órgano en forma de copela de modo 
que dichas placas de fases se sumerjan en la soldadura fun­
dida, garantizando la resistencia al movimiento del órgano 
en forma de copela que el borde fiel órgano ataque firmemen­
te las placas de fases y minimice con ello el flujo de sol­
dadura radialmente hacia adentro más allá del borde de di­
cho órgano. ----------------------------------- ----------

2 .- Perfeccionamientos según la reivindicación 1 , 
caracterizados porque dicho órgano en forma de copela es 
empujado hacia dicha posición por la flotabilidad del órga­
no en el plomo fundido. - - ---------------------------

3 .- Perfeccionamientos según la reivindicación 1 

o 2 , caracterizados porque dicho recipiente está montado en 
un depósito de plomo fundido y tiene asociado con el mismo 
medios para generar dicha circulación de plomo fundido ha­
cia arriba a través del recipiente. --------------- -----

4 .- Perfeccionamientos según la reivindicación 3 , 
caracterizados porque dichos medios son un impulsor rotati­
vo y nicho recipiente incluye medios deflectores para mini­
mizar la turbulencia del plomo fundido en el recluiente. -

5 . -  " PETiFEOGlONAMIENSOS EN LOS UPAMEOS PE ÜCLM

PURA".
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Socio ello conforme se describe y reivindica en 
la presente memoria que consta de nueve lio jas, foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras, y de dos lámi­
nas de dibujos que la ilustran.

BARCELONA, f 5 JUL. 1369
P.Á. Ai CUkELL SUÑOL
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