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Que se solicita en Espafia, por Veinte Afos, a favor
de la fTirma DEMIPLAS, S.A., de nacionalidad espafiola,
residente en MADRID, Chile 2 por: " PROCEDIMIENTO DE
FABRICACION MEDIANTE SOLDEO O FUSION A PRESION DE TER-

MINALES BIMETALICOS PERFECCIONADOS!,
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Se refiere sl invento, conforms su enfinciado in~
dfca, a un procedimiento de fabricacién, mediante un
sistema de fusionado bimet&lico de terminasles o cas-
quillos para todo t%po de instalacicnes eléctricas.

Lonsiste esencialmente dicho procedimiento, en su

5om propia finaliaad, obtener unos elementos de conexidn
aptos para empalmar eslementos de cobre y sus aleaciones
con elementos de aluminio y sus aleaciones también.

Las posibilidades que se logran con el resultado
de este prucedimianéo, son infinitas, puesto que per-

10, mite soslayar les tipicos inconvenientes que presen-
tan los empalmes o uniones entre metales tan dispares
como el cobre y sus aleaciones y el aluminio y sus
aleaciones; uniones, que efectuadas por los procedi-
mientos hasta ahora empleados acarreasban al cabo de

15 .- un periédo de tiempo, més o menos largo, por efecto
de la corrosién, la destruccién de las mismas. La ver-
dadera soldadura que existe entre el cobre y el alumi-

nio al emplear este procedimiento, impide la entrada

20.w de cualquier materia entre las superficies en contacto
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de los dos metales y por lo tanto se evita cualquier
tipo de corrosién,

Utra de las caracterfsticas es querla homogénea
fusifn de los dos metales indicados, aporta que la
resistencia mecénica de la unién sea siempre superior
al mé&s debil de los metales unidos, en este casa, el
aluminio, por lo que pueden ghtenerse productos de la
més alta calidad.

El proceso comprende dos fases fundamentales:

En la primera de ellas, se sueldan a tope dos piezas
mac%zas o huecas de los metales anteriormente citados,
uno de cada metal, por supuesto, y en el segundo se
transforma este semiproducto en forma de piezas de
empalme y terminales bimetélicos. E1 brucadihiento
de fusién o soldeo .se efectl@a por medioc de dos mor-
dazas enfrentadas en una prensa de potencia suficiente.

Una idea m&s amplia de las caracteristicas del in-
vento, la realizaremos a continuacién al hacer referen-
cia a la lémina de dibujos que a ésta memoria se acom-

pafia en la gque, de manera un tanto esquem&tica y tén
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s6la por via de ejemplo, sa.xepresentan los detalles
preferidos del invento:
’ La'figﬁra 1%, es una vi§ta de simpias fragmentos, re-
dondos tubos y pletinas de aﬁbos metales, que se van
§om a unir.
La'figura 28, nos muestra las dos mordazas en dispo-
sicién enfrentada portando, la superior, la pieza de
cobre y la inferior, ia de aluminio.
La figura 32, es un detalle de la fusién de ambos ele-
10.~ mentos o materiales, representados en la figura ante-
rior.
La‘figura éﬁ, es la pieza representa en la figura an-
teriur, después de mecanizada, integréndose en.ldnico
elemsnto bimetalico,
154~ La figura 5%, reproduce una serie de piezas bimet&licas
del tipo susceptible de ocbienerse con el procedimien-
to en varias fases; variantes de realizacién de acuer-
do con el.procedimiento y las que, indistintamente, se

han sometido a los procesos de cepillado, torneado y

20.- matrizado constituyendo una expresién gré&fica de la fun-
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cignalidad del elemento obtenido.

En la.figuia 12, Podemqs apreciar las distintas
piezas ~l- y =2~ segdin sus particulares constituciones
y, respectivamente, de cobre y aluminic.

Dicha_s_pi'ezas son sometidas a la fusi6n de sus com-
ponenteg moleculares por ?l soldeo- a presifin aludido.
Para ello, se sujetan las piezas -1- y -2- en las mor-
dazas y sufrideras -6- y -7~ vinculadas al cabezal y

bancada -4~ y =5~ de la prensa de potencial adecuado

para que, por golpeteo de ésta, determinar la compene-

tracién de ambas materias por el desplazamiento m{tuo
de las moleculas materiales del uno en el otro origi-
néndase una zona de fusién, basta y sin mecanizar o zo-
;a de soldadura -?* seglin la representacién de la figu-
ra 3%,

La pieza bimet&lica obtenida es posteriormente meca-

nizada segdn podemgs apreciar en la figura 4% su ver-

~dadera versidn,

Como se comprender&, la fusién de dichos materiales

de acuerde con la figura 1%, ss logra en aquellas va-
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riantes de forma que fusra necesario aconsejar y con-
seguir o adoptar en la préctica para la perfecta fun-
ci6n de estos slementos y entre los que, segin la fi-
gura 5%, podemos destacar a titulo de ejemplo distin-
tas variantes de ssta realizaciones.

B.- Tubo bimet&lico, por ejemp;a, para empalme de
cambiadores de calor coﬁ los circuitos exter%ores de

tubos de cobre.

9.~ Terminal eléctrico bimetélico de empalme, para

conectar un cable de cobre con otro de aluminio.

10 y 11.- Términales bimet&licos de conexién para em-
palmai cables de aluminia o aparatos con bornas de
cobre.

12.- Pletina bimet&lica para conexién de barras de co-
bre con barras de ﬁluminin.

Una vez descrita convenientemente la naturaleza del
invento, se hace constar a los efectos oportunogs que
el mismo no queda limitado a los detalles exactos de
ésta exposicién, sino que por el contrario en &1, se

introducirén aquellas modificaciones de detalle que las
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circunstancias y la préctica pudieran aconséjar, siem-
pre gue no se ‘alteren las caracterfsticas egenciales

del invento y que se resumen en las siguientas:

REIVINDICACIUONES

12 " PROCEDIMIENTO DE FABRICACION MEDIANTE SOLDEQ O
FUSION A PRESION DE TERMINALES BIMETALICOS PERFECCIONA-
pasw, eéencialmente constituidps por lograrse la fu-
sifn o soldeo de dos partes, metdlicas de distinta na;
turaleza, por ejemplo, cobre y sus aleaciones y alimi-
nio.y sus aleagiones, de caracteristicas tan dispares

y sin la intervencién de materiales accesorios comple-
mentarios o extrafios a suec constitucién,.

2% "PROCEDIMIENTD DE FABRICACION MEDIANTE SOLDEO O
FUSION A PRESION DE TERMINALES BIMETALICOS PERFECCIGNA-
DOS", conforme a la anterior reivindicacién porque
dicha soldadura o fusifén de ambas partes, se realiza
meta}urgicamente por presién a la temperatura ambiente.
32 "PRDCEDIMIENTD DE FABRICACION-MEDIANTE SOLDED O

FUSION A PRESION DE TERMINALES BIMETALICOS PERFECCIONA-

D0S", seglin las anteriores reivindicaciones porque di-
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cha fusién se realiza por presién en prensas de poten-

cia adecuadas por la disposicéén enfrentada en el ca-
bezal y bancada de la misma de unas mordazas que, res-
pectivamente, spjetarén, debidamente enfrentados, las
dos fragmentos de metal, cada uno de distinta naturals-
za, cobre y alumfnio para que, por golpeteo de prensa-

do determinar la fusién por incrustacién molecular de

un producto en el otro y, reciprocamente entre s{.

4% " PROCEDIMIENTO DE FABRICACION MEDIANTE SOLDEQG O

FUSION A PRESIDN DE TERMINALES BIMETALICOS PERFECCIONA=

DDS?, conforme las anteriores reivindicaciones porque
la fusién bimeté&lica indiceda podr& lograrse por la

disposici6n de dos gffagmantos iguales, homflogos, si-

‘milares o distintos de dicho material; redondos, tubes,

plétinas’ y otros, logréndose piezas bimetllicas unifor-
mes, parciales mixtas o convencionales segln el uso que
se les pretenda dar y con preferencia para empalmes, man-

guitos y terminales de especial aplicacién a las insta-

laciones eléctricas.

52 " PROCEDIMIENTO DE FABRICACION MEDIANTE SOLDEQ O
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EUSIDN A PRESION DE TERMINALES BIMETALICOS PERFECCIONA-
DOS", conforme a la 32 reivindicacién porque realizada
la operacién de soldeo, las piszas se mecanizan dec-
acuerdo con un segundo proceso para condicionarlas a
su propia finalidad funcional,
62 “"PROCEDIMIENTG DE FABRICACION MEDIANTE SOLDEQ O
FUSION A PRESION DE TERMINALES BIMETALICOS PERFECCIONA-
nos®,

Segfin se describe y reivindica en la presente Me;
moria Descriptiva, que consta de nueve hojas, mecano-

grafiadas  por una sfla de sus caras y una lémipa de
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