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La presente invencidén se refiere a un método de
¥y a un aparato para depositar material de soldadura sobre
una parte elegida de una pieza de trabajo.

Es sgbido depositar material de soldadura sobre
una parte elegida de una pileza de trabajo, por ejemplo, un
terminal eléetrice hecho de un material humedecible por el
material de soldadura, mediante un método que incluye la
operacién de enmascarar la parte del terminal sobre la cual
no ge haya de depositar el materigl de soldadura, con un ma
teriel resistente a las temperaturgs elevadas y resistente
gl material de soldadura, que define una barrera estructural
pare la atmésfera asdyacente a la parte elegida en la cual
ge ha de depositar el material de soldadura.

De acuerdo con un aspecto de la presente invenw
¢ibn, un método de depositar material de soldadura sobre
una parte elegida de una pieza de trabaje, una parte elegi-~
da que tiene un recubrimiento de fundente seco, comprenden
colooar le pieza en un canal de un meterial no humedecible,
resistente al material de soldadura, teniendo el canal uns
anchura tal y siendo tal el espacio de separacién entre la
pieza de trabajo y el canal, que el material de soldadura
fundido no entrard en el canal, estando dispussta la parte
elegida sl exterior del canal y el resto de la pieza inme-
diatamente junto s la parte elegide dentro del canal e in-~

troduciéndose el materisl de soldadura fundido en la parte



elegida de manera que el materisl de soldadura se deposite
sélo sobre la parte elegida,

De acuerdo con un aspecto méds de la presente in-
vencidn, un aparato para depositar material de soldadura S0

5 bre una parte seleccionada de una pleza de trabajo, tenien-
do la parte elegida un recubrimiento de fundente seco, com-
prende un canal de material no humectabls, resistente al ma
terial de soldadura, para recibir la pieza de manera que la
parte elegzida ésté al exterior del canal, en tanto que el

10 resto de la pieza inmediatamente adyacente a la parte elegi
da esté dentro del canal, y medios pars introducir el mate-
rial de soldadura fundido en la parte elegida, teniendo el
oanal una anchura tal y siendo la sepaeracidn entre la pileza
de trabajo dentro del canal tal que el material de soldaduw

15 rg fundido no entrari en el canal, &8 manera que el material
de soldadura se deposita s6lo sobre la parte eleglda.

A continuacidén se deseribirén realizaciones de la
inveneién, a modo de ejemplo, haciendo referencia a las fi-
guras de los dibujos esquemdticos que se acompafian, en los

20 cuales:

La figura 1 es una vistas esquemitica en perspecti-
va e un aparato para depositar maeterial de soldadura por
flujo sobre una parte de tira de une pieza de trabajo en for
me de un terminel eléctrico que constituye una parte de una

25 tira de terminales;
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La figura 2 es una seccidén agrendada tomeda a lo
largo de la linea II-II de la figura 1;

La figura 3 es una seccidén a mayor escala, tomada
a lo largo de la linea III-III de la figura 1;

La figura 4 es una vista en planta, parcialmente
en seccidn, tomada por lg linea IV~IV de le figura 1;

La figura 5 es un alzado laterzl de un terminal
con una parte elegida con un depdsito de material de solda-
durg de acuerdo con la presente invencidn;

La figura 6 es una vista en planta del terminal
de la figura 5;

La figura 7 es una vista en planta de otro termi-
nal con ung parte elegida soldada de acuerdo con la presen-
te invencidn;

La figura 8 es una seccidn tomada por la linea
VIII-VIII de la figura T;

La figura 9 es una seccidn tomada a lo large de
la linea IX-IX de la figura 5;

La figura 10 es una parte a mayor escala de una
seceidén tomada a lo largo de la linea X-X de la figura 7,
con una ordenada que indica la anchura de la banda de mate
rial de soldadura en micras y una abscisa que indica la lon
gitud de la banda de material de soldadura en milimetros;

La figura 11 es un detalle a mayor escala, en sec

cidn, de una parte del terminal mostrado en las figuras 5
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y 6 introducido dentro de una sbertura metalizada de un
panel;

La figura 12 es un detalle a mayor escala, en
seceidn, del terminal mostrado en la figura 11, con el ma-
terial de soldadura refluido para llenar el espacio entre
la gbertura metalizada y el terminal introducido, y para
formar filetes que rodean el terminal;

La figura 13 es una vista en perspectiva de una
parte del aparato de la figuya 1l con la edicién de un me-
canismo parg aplanar una bande de material de soldadura de
positada sobre una parte elegida de un terminal eléctrico;

La figura 14 es una seccidén a mayor escals tomada
a través de un mecanismo de aplanar;

La figura 15 es un dibujo de una microfotografia
de un par de terminales eléctricos que tienen bandas de ma-
terial de soldadura aplanadas y sumentades aproximadamente
15 veces su tamaflo real;

La figura 16 es un dibujo de una microfotografias
de una seccidn transversal tomade a través de un terminal
eléctrico que tiene ung bands de materisl de soldadura apla
nada, sumentada en aproximademente 100 veces su tamafio real;
¥y

La figura 17 es una seccidn transversal a mayor
escala de una parte de un terminal eléctrico que tiene una

banda de material de soldadura aplanada, monteda en una aber



10

15

20

25

17.3.73

412980

tura metalizada de un panel,

Segun se muestra, un aparato 1 para depositar
meterial de soldzdura sobre una parte elegida de una pie~
za de trabajo en forma de un terminal eldctrico 2 que cons
tituye unza parte de una tira 4 de terminales, incluye un
carrete de almacenamiento 6 para la tira 4 y medios (no
mostrados) para alimentar la tira 4 sucesivamente a través
de un puesto 8 de recubrimiento de fundents, un puesto 10
de secado de fundente y sobre un bafio 16, Los terminales 2
estdn seperados de manera que estén dispuestos lado a lado
a lo largo de le tira 4 que es alimentada longitudinalmen-
te primero al puesto 8 de recubrimiento de fundente en la
forma de un bafio de fundente. Ios terminales 2 se recubren
sucesivamente por una capa de fundente. Toda la superficie
de cada terminal 2 se recubre con fundente o, segin una mo-
dificacidn 1, el fundente se puede aplicar sélo a partes
olegidas del terminal que hayan de recibir el material de
soldadura.

La tira 4 es entonces alimentada a través del pueg
t0 10 de secado del fundente, en el cual se solidifica el
fundente por aplicacidn de calor, La tira 4 es alimentada
finalmente a través de una ondulabién 20 de material de sol
dadurs formada en el bafio 16 y después a un carrete de reco
gida, no mostrado,

El bafio 16 tiene una parte superior abierta y, re
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cibido en el bafio 16 por este lado, hay un dispositivo 12.
Bl dispositivo 12 pende de un par de carriles o barras se-
paradas 14 que se extienden a través de la parte superior
del bafio 16, E1 dispositivo 12 estd situado sobre unos me=-
dios para formar una ondulacidén de material de soldadurs en
forma de un vertedéro o presa 18 en el bafio 16, estando el
dispositivo parcialmente sumergido dentro de la ondulacién
20 de material de soldadura fundido formada por la presa
18,

Haciendo referencia en particular a las figuras
2, 3y 4, el dispositivo 12 inecluya una placa de suspensién
24 gsegurade a ocada carril 14 por medio de tornillos 26 y
un par de canales que penden de la placa de suspensidn 24.

Cada canal incluye una placa superior 28, 28' se
parada de una placa inferior 36, 36' mediante un calzo o
separador 42, 42', Las placas y el separador de cada canal
estdn bloqueados conjuntamente y cuelgan de la placa 24 me
diente tornillos 30 y tuercas 46, Unas superficies planas
opuestas 32, 38; 32!, 38' de las placas superior e inferior
¥ un nervio o borde 52, 52' de cada calzo o separador 42 ¢
42" definen un par de pasos 51, 51' a través de los cuales
pueden pasar libremente los terminales 2 cuando estén sien
do alimentados a través del recipiente 16,

Cada placa inferior 36, 36' estd formada con una

gsuperficie redondeada 50, 50', Una presa adicional 49 estd
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definide entre superficies extremas opuestas 48, 48' de las
placas superiores 28, 28' y superficles opuestas 50, 50' de
las placas inferiores 36, 36',

Las placas 28, 28'; 36, 36' son de materiel no hu
mectable o mojable, resistente al material de soldaduras, por
ejemplo, cromo o politetrafluoretileno. Los separadores 42,
42' estén hechos también de material no humectable resisten
te al material de soldadura.

Unas hendiduras 54, 54' de los separadores 42, 42'
proporcionan un ajuste del 4rea de garganta de los pasos 51,
51' definidos por los nervios 52, 52' y también un ajuste
pars situar partes elegidas de cada terminal 2 sobre la pre
sa o vertedero adicional 49,

De una manera similar, la placa 24 ¢std provista
de hendiduras alargadas 56, cada una de las cuales recibe
el véstago de un tornillo correspondiente 30. Las hendidu~
ras permiten un ajuste deslizable de las placaes 28 y 36 con
respecto a las placas correspondientes 28' y 36' para variar
la anchura de la presa asdicional 49.

En funcionamiento, el dispositivo 12 estéd parcial
mente sumergido dentro de la onde de material de soldadurs
20, con las placas 36 y 36' obstruyendo la ondulacidén y ele
vendo una parte 56' dentro de la presa adicional 49, Més en
particular, las superficies redondeadas 50 y 50' encajonan

ung mase suficiente de material de soldadura fundido para
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former la parte de ondulacién elevada 56', que estd limitg
de en anchura s la de la presa o vertedero 49 formeda entre
las placas, Por lo tanto, la ondulacidén 20 de material de
soldadura estd perturbada o deformede por la presencia de
un dispositivo 12 para formar une perte de oandulacidn 56
elevada y restringida, que incide sobre y cubre una parte
media de cada terminal 2 que es transportado a través de los
canales, Unos espacios de separacién estdn previstos entre
las superficies opuestas 32, 38; 32', 38' y las correspon~
dientes superficies opuestas de los terminales 2 que per-
miten el paso de los terminales 2 a través de los pasos 51,
51', pero que evitan que el material de soldedura fundido
se extienda sobre las superficles de los terminales, cuyo
material de soldadura se adhiere sélo a aquellas partes

de terminales elegidas que se desplazen a través del verte
dero o presa adicional 49, Por lo tanto, la presencia del
material no humedecible, resistente al material de solda-
dura, que estd junto a, pero que no toca, las superficies
humedecibles del material de soldadurs de cada terminal 2
recubierto de fundente, proporciona un tope pare ¢l mate-
rial de soldadura y una barrera para el flujo de material
de soldadura, sin necesidad de una barrera estructural im
perativa, en forma de un recubrimiento o méscare de barre

ra dirvectamente sobre las superficlies del terminal.



4l material de soldadura se le impide fluir dentro
de los pasos 51, 51' situados entre los terminales adyacen-
tes 2, parcislimente debido a que el flujo de material de sol
dadura se produce en una direccién longitudinal con respec-

5 to a la presa o vertedero adicional 49 en lugar de transver
salmente al mismo, pero principalmente debido a que los ca=-
nales estdn hechos de material no humectable, resistente al
material de soldadura ¥y a que la anchura del paso de cada
canal es pequefia, con lo cual se produce lo que en realidad

10 es una accidn anti-capilar con respecto al material -de sol-
dadure fundido. El materisl de soldedura fundido es un li-
quido de peso especifico elevado, con una tensién superfi-
cial alta, en comparacién con un liquido oomo el agua. Por
lo tanto, el material de soldadura fundido no tienden a ex

15 tenderse o salpicar, sino que mds bien el materiml de sol-
dadurse fundido tiende a aglomerarse, ELl material de solda-
durg fundido no tiene tendencia a entrar en los pasos ya
sea por accidén de salpicadura o de capilaridad, ya sea flu
yendo a lo largo de superficies humedecibles. Cualquier ma

20 terial de soldadurs fundido que se extienda en realidad
dentro de un paso no se desplaza més debido a su inercia
inherente y es rdpidamente reabsorbido de nuevo en el in
terior de la mesa mayor del material de soldadura por fuer
zas de tensidn spuperficial y de aglomeracidén que son mejo-

25 radas por la naturalezs repelente del material no humedeci
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ble, resistente al material de soldadura, de los canales.
El material de soldadura tiene tendencis a introducirse
entre las placas 28, 36; 28', 36' y después a salir inme=-
diatamente de nuevo,

Después de la operacién de soldadura selectiva,
la tirs puede ser conducida a un puesto adiecional, en lag
cual se elimina de cada terminal el exceso de fundente,

En la figura 7 se muestra una vista en planta a
mayor escala de un terminal eléetrico 2, A medida que ca-
da terminal 2 emerge del dispositivo es provisto de una
banda solidificada 58 de material de soldadure, la anchu~
ro de cuya banda es controlada precisamente por la presen
cia del material no humedecible resistente al materlal de
soldadura, que forma los canales del dispositivo 12, La fi
gura 8 muestra cada una de las superficies planas del ter-
minal eléetrico 2 provistas de su propia capa de material
de soldadura. Por lo tanto, las capas 60 y 64, de seccidén
trensversal en general arqueads de maners convexa, estan
respectivamente en superficies planas opuestas del termi-
nal 2, y las capas adicionales 62 y 66, de seccién trans-
versal arqueada generalmente convéxa, estén en el resto de
los lados opuestos del terminal 2, Las capas 60, 62, 64 ¥
66 forman conjuntamente una benda en general eliptica de ma
terial de soldadura que rodea el terminal 2,

En un ejemplo, mostrado en la figura 10, la capa

- ll -
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60 tiene una anchura mixime de aproximadsmente 5,000 micras,
¥ la capa 64 tiene un espesor méximo de aproximadamente
3500 micras. Las partes extremas 60' de la capa 60, que de-
terminan la anchure de bands de la capa, parecen formar un
dngulo agudo de relativamente pequefia altura, en vez de un
dngulo oblicuo con respecto a la superficie 2! del termi-
nal 2. Este fngulo es conocido como el dngulo diedro indi-
cativo del grado de humedecimiento o mojadura entre el ma-
terigl de soldadura y el material humedecible resistente

al material de soldadura, del terminsl, Puesto que el ma-
terial de soldadurs se aplica en estado fundido, la ten-
sién superficial debe crear una curvatura inverss relati-
vamente suave en cada una de las capas 60 y 64. Sin embargo,
al observar tales superficles aparecen de curvatura irregu-
lar. Esto se puede explicar en parte por las perturbaciones
producidas en las superficies de las capas 60 y 64 al ser
conducidos los terminales e través del dispositivo 12, Mis
concretamente, a medida que los terminales salen de la par
te de ondulacidén 56' elevada de material de soldadura, es
hechs desprenderse la masa de material de soldadura en ex
ceso, deformando con ello la superficie del material de
soldadura fundido adherido a los terminales. Ademds, la sg
lidificacidn del material de soldedura adherido se produce
a un régimen desigual que causa mds irregularidades en las

capas del material de soldadura.

- 12 -
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Aunque en la realizacidn descrita en lo que an-
tecede los terminales eléctricos 2 son alimentados a tra-
vés del dispositive 12 en forma de pile, podria ser carga-
do un terminal eléctrico como una pieza suelta dentro de
los pasos 51, 51' del dispositivo y este podria ser sumergi

do a mano en el bhafic 16 del mmterial de soldadura fundido,

Ejemplo 1

Terminales eléctricos del tipo de olavija, chapa
dos de oro, estampados y formados a partir de material de
0,55 mm de grosor, fueron espaciados sobre una tira porta-
dora a distancias de 3,18 mm entre centros. Los terminales
fusron trensportados desde un carrete de almacenamiento a
ung velocidad de aproximadamente 1,5 metros por segundo a
través de un bafio de fundente de resina fundida. Los termi
nales se recubrisron completamente con el fundente, el cual
se secd a continuacién, Los terminales recubiertos de fun-
dente fueron conducidos entonces a través del dispositivo
12 fabricado de politetrafluoretileno. Los calzos o separa
dores 42 y 42' eren de 0,76 mm de espesor para permitir el
paso ridpido a través del dispositivo del materisl de 0,55
mn de grosor. El dispositivo fué sumergido parcialmente den
tro de una ondulacidn de material de soldadura de una migui

ne de soldadura de ondulacidn., Se aplicd selectivamente ma-

- 13 -
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terial de soldadura en la proporeién de 60-40 de estafio-plo
mo, a 2509C, para formar bandas de material de soldedure de
anchuras de banda controladas sobre los terminsles. Los
termingles fueron conducidos adicionalmente hasta un bafio
de disolvente que elimind todas las trazas de fundente de
resing restantes. Los terminales provistos con bandas de ma
terisl de soldadura fueron despues arrollados sobre un ca-

rrete de recogida para almacenamiento.

Ejemplo II

Terminsles del tipo de clavijas, chapados de oro,
de 0,55 mm de espesor y separados a distanciaes de 3,18 mm
entre centros sobre una tira portadora, fueron sumergidos
g meno en un baflo fundente ‘de resina y después secados para
dejar un recubrimiento de fundente sobre los terminales. Des
pués se situaron una pluralidad de terminales recubiertos
con fundente en el dispositivo, el cual fué sumergido a me~-
no dentro de un baflo de material de soldadura fundido de
proporeién de 60-40 de estafio y plomo a 2502C. Después del
examen se encontré que una operacidn de inmersidén aplica-
ba suficientemente las capas deseadas de material de solda-
dura fundido en baendas individuales. La duracidén de la ope-
recidn de inmersibén es una cuestién de criterio de acuerdo

con los resultados requeridos,

-~ 14 -
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Los ensayos indicaron que el espesor de la banda
de materisl de soldadura sobre la parte elegide de un ter-
minal varis inversamente con el tiempo de exposicién del
terminel al calor del bafio de material de soldadura. Por lo
tanto, un gran tiempo de permanencia o exposicidn de un ter
mingl en el bafio de materigl de soldadura da lugar & una
bende de meterial de soldadura correspondientemente més del
gada,

Ordinariamente, la estrecha separacién entre las
superficies 32, 38; 32', 38', es decir, la pequefia anchura
3de los pasos 51, 51' crearia un efecto de capilarided, in-
duclendo con ello a que se extienda el material de soldadu-
ra fundido completamente sobre una superficie humedecible,
pero se cree que la presencia en el dispositivo 12 del ma-
terial no mojable o humedecible, resistente al material de
soldadura, rechaza al material de soldadura y mejora su ten
dencia a aglomerarse y agruparse bajo la accién de su ten-
sién superficial, Por lo tanto, las fuerzas que resultan de
la tensién superficiel y la naturaleza repelente del mate-
rial no humedecible o mojable superan la aceidn perjudicial
producida por el efecto de capilaridad, asi como el efecto
de extensidn del fundente presente sobre la superficie mo-
Jjable del materiél de soldedura de ceda termingl, E1 espar-
cimiento del material de soldadura se limita elgo mds por

la presencia de gases aprisionados entre los separadores 42

- 15 -
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y 42'. Sin embargo, dicha presencia de gases es dificil de
controlar y, con ello, no se puede confiar en gque limite
efectivamente el esparcimiento del meterisl de soldadurs
con precisidn.

Cuando son glimentados terminales eléctricos u
otras pilezas de trabajo a través del dispositivo en forma
de tira, se debe procurar que la separacidén entre los ter-
minales adyacentes no sea muy pequefis como para crear un
efecto de capilaridad entre los terminales y, con ello,
verjudicar la eficacia del materiasl no mojable, resisten-
te 2l material de soldadura, para limitar el esparcimiento
del meterial de soldadura.

Con referencia a las figuras 5 y 6, se ilusira
otro termingl eléotrico 68 que estd formado en una sola pie
za con une tira 70. Se pueden unir una pluralidad de termi
nales similares en forma de lado con lado en la tira 70, y
provistos de bandas de material de soldaduras T2, asplicadas
8 las superficies de los terminales de la manera que se ha
descrito en 1o que antecede. Como se muestrg en la figure
9, el terminal 68 es de seccién transversal cuadrada, con
las superficies planas del terminel provistas de capas con-
vexas T4, T6, 78 y 80 de materisl de soldadura adheridas res
pectivamente al mismo. Como se muestra en la figura 5, la
banda 72 de material de soldadura tiene mérgenes arqueados

extendidos 82, que estén formados en la superficie del ter

- 16 -
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minal 68 qué incide primeramente sobre la ondulacidén de ma
terial de soldadura al ser transportada la tira a través de
la ondulacidn. Se encontrd que los mérgenes 82 se producen
debido a que el terminal transportado desplaza masas de ma-
terial de soldadura fundido lateralmente dentro de los pa-
gos 51, 51'. Sin embargo, en todas las otras superficies del
terminal, la banda de material de soldadura es confinadas ip
perativamente a una aenchura de banda predeterminads, segin
se ha descrito, Como se muestra, el terminal 68 estd provis
to de una parté extrema 84 generalmente en forma de gancho.
Por lo tanto, el dispositivo debe tener formado un paso que
se adapte a la parte extrema del gancho del terminsl para
permitir el paso del mismo a su través y evitar que el ma-
terial de soldadura se ponga en contacto con la parte de
terminal 84.

Como se muestra en las figuras 11 y 12, el termi-
nal 68 estd insertado dentro de una sbertura 86 de un panel
88, E1 panel, asi como la abertura 86, estd recubierto con
una cepa metalizada 90. La banda 72 de material de soldadu-
ra estd situada dentro de la abertura metalizada 86.

La figura 12 ilustra la banda de material de sol-
dadura T2 que ha sido refluida por cualquier téonica de re-
flujo de material de soldadura adecuads, pars llenar comple
tamente el espacio entre la abertura metalizada 86 y el ter

mingl insertado 68. Ademds, debe preverse suficiente masg

- 17 -
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de material de goldadura, de manera que, al refluir, se for
man filetes 92 y 94 en cada extremo abierto de la abertura
metalizada 86 y en relacidn adherids circundente con respec
to al terminal 68. Puesto que es eliminado %todo el residuo
de fundente del termingl, de gcuerdo con la operacién des-
crita en la figura 1, el material de soldadura es inhibido
de fluir fuera del terminal, Ademés, se crea una accidén per
judicial por el espacio existente entre la abertura y el
termingl insertado para asegurar el flujo adecuado del ma-
terigl de soldadura y la formacidn de los filetes,

Como se muestra en la figura 13, el aparato 1 de
la figura 1 estd modificado por la adicién de un mecanismo
100, En lugar de estar directamente enrollados en un carre-
te de recogida, los terminales 2 de la tira 4 pasan g tra-
vés del mecanismo 100 situado entre el recipiente 16 y el
carrete de recogida (no mostrado). E1l puesto de eliminacidn
de fundente (no mostrado) puede estar situado entre el me~
canlemo 100 y el carrete de recogida, o entre el recipiente
16 y el mecanismo 100.

El mecanismo 100 incluye un motor eléctrico 110
que hace girar una leva 112 para mover en vaivén un empuja-
dor ll4 cargado por muelle, deslizablemente montado en un
apoyo cilindrico 116 montado en la parte superior de un alo
jamiento 118. E1l empujador 114 tiene un véstago 120 (véase
la figura 14). Asegurada al extremo inferior del véstago 120

- 18 -
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estéd una pleca 122 que se puede mover con el empujador 114
en los sentidos de acercarse y de alejarse de una placsa de
apoyo 126.

Hacisendo referencia de nuevo a las figuras 7, 8
y 10, la banda 58 de material de soldadura inicialmente for
mada en cada uno de los terminales 2, es de configuracidn
generalmente oval en seccidén transversal, Ademds, el espesor
de la bande de material de soldadura varie sustancislmente
a lo largo de la longitud de cada terminal 2. Por ejemplo,
en la figura 10 el espesor de la capa 60 varia desde cero
o aproximadamente 5.000 micras, El espesor de la banda 58
de material de soldadura también varia ligeramente entre
los terminsles individuales 2 hechos pasar a través del re-
cipiente 16. Esta variacién de espesor de la banda 58 de ma
terial de soldadura puede causar dificultades en la intro-
duceién de los terminales 2 a través de aberturas chapadas
de los paneles del material del sustrato. Los didmetro de
las aberturas son usualmente relativamente significativos
y son algo menores que el didmetro total de la banda 58 de
material de soldadura para permitir un firme contacto de
metal con metal entre la banda de materigl de soldadura y
el chapado de la abertura, de manera que el reflujo de la
banda 58 del material de soldadura adheririd el material de
soldadura al chapado de la abertura. Sin embargo, aungue

es deseable un ajuste apretado, el ajuste se requiere sélo
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temporalmente y, por lo tanto, no precisa ser tan apreta-
do que sirve como unos medios para conectar permanentemen
te 8l terminal en la gbertura. Se ha encontrado deseable
crear un ajuste que retenga imperativamente los termina-
les individuales en posicidn, pero no se requiere, sin
embargo, una cantidad excesiva de fuerza &e retencidn pa-
ra montar los terminales permsnéntemente dentro de las
aberturas chapadas., Este tlipo de ajuste puede ser propor-
cionado por el mecanismo 100, que aplana la banda 58 de
material de soldadura.

En la figura 14 la banda 124 de material de sol
dadurs estd mostrada en el proceso de ser gplanada. En el
proceso de agplanamiento, la banda de material de soldadu-~
ra endurecido no se comporta a la manera de una sustancis
completamente eldstica o melegble., Por el contrario, es
una aleacidn de estafio y plomo la que no es endurecible en
trabajo y que se comporta como uns sustancia parcialmente
maleable y parcialmente no maleable, En otras palabras, la
banda 124 de material de soldadura es parcialmente defor-
neda eldsticamente y parcialmente aplastads y fracturads
en el proceso de aplenamiento, Como comsecuencia, se for-
men superficies plenas superior e inferior 128 y 130 en
ledos opuestos de la banda 124 de mgterial de soldedura apla
nada, en tanto que glgo del material de soldgdura desplazg

do se convierte en las pestafias o alas superior e inferior

- 20 -



10

15

20

25

17.3.73

132 y 134, respectivamente, que contienen numeroses fractu
ras de lineass capilares.

Lo figura 15 ilustra la forme generalmente abombg
da hacila fuers de las pestafias 132, 134 situadas en un par
de termingles 2, La extensién de este abombamiento hacia
fuera estd, desde luego, relacionado con el espesor de la
banda de material de soldadura en el punto de aplanado.

Los efectos estructurales de la operacién de apla
nemiento estdn mostrados en la figura 16, La distribucién
del material de soldadura no es perfectamente simétrica;
aunque la falte de simetris no es critica en el contexto de
la presente invencidn, se debe hacer observar que es en ge-
neral necesario que al menos algo del materisl de soldadura
se adhiera a los cuatro lados del terminal 2, Las capas 136,
138 de material de soldadura que se adhieren a las superfi-
cies planas superior e inferior del terminal 2 son equiva-
lentes a las versiones aplenadas de las capas de material
de soldadura 60 y 64 de la figura 8. Andlogamente, las capas
140 y 142 de material de soldadura, arqueadamente convexas,
que se adhieren a las superficies planes derecha e izquier-
da del terminal 2, son en general equivalentes a las capas
62 y 66 de material de soldadura, respectivamente, ilusira-
das en la figura 8. E1 proceso de aplanasmiento forma super-
ficies aplanadas 128 y 130 sobre las capas 136 y 138 de ma-
terial de soldadura, El proceso de aplanamiento de lugar
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también al desarrollo de una linea de fractura 144 en la
unidn existente entre las capas 136 y 138 superior e infe
rior de material de soldadura y las capas derecha e izquier
da 140 y 142 de material de soldadura. No se forma linea de
fractura en la esquina inferior izquierda del terminal 2,
ye que la distribucidén del material de soldadura no era si
métrica, sino que era relativamente delgada en el drea de
la esquina inferior izquierda, Sin embargo, este factor no
gfecta al funcionamiento de la presente invencidn en tanto
que una cantidad suficiente de material de soldadura esté
edherida a cada terminal para crear lineass de fractura en
tres esquinas de cadag terminel con benda. Cada linea de
fractura 144 define una posicidén en la que una de las pes-
tafias 132 6 134 rebesan les capas 140 y 142 de material de
soldadura adherido a las partes laterales del termingl 2.
Se ha encontrado que estas partes sobresalientes estén en-
trelazadas con fracturas 146 de lineas capilares en toda
su longitud. Algunas de estas fracturas de lineas capilares
no se muestren en la figura 16. Otras fracturas 146 de li-
neas capilares estdn formades en partes periféricas de la
banda de material de soldadura, donde el efecto del proce-
so de aplensmiento es més pronunciado, Las fracturas de 1i
nees capilares debilitan en gran menerz le resistencia es-
tructural y la rigidez de la banda de material de soldadu~

ra, de menera que las partes periféricas de la banda de mag
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terial de soldadura se desprenden méAs facilmente por cizalla
dura al ser cada uno de los terminales 2 con banda introdu-
cido a la fuerzs en una abertura apropiasda. Ademis, las su-
perficies aplanadas 128 y 130 de las bandas de material de
soldadura se deforman en un grado en que no se aplican & las
superficies interiores de las gberturas dentro de las cua-
les estén insertados los diversos terminales. De este modo,
el contacto entre los termineles con banda de materigl de
sqldadura y les gberturas en las que se sitdan estd limita-
do a las capas de material de soldadura 140, 142 derecha e
izquierde y a las pestafias sobresalientes 132, 134. El con
tacto limitado reduce sustancialmente la resistencilg de
friceifn a lg insercidén del terminal que existiria de otra
menera si las bandas de material de soldadura tocasen una
mayor érea superficisl de la periferia de las aberturas. Eg
to haoe posible que sean introducidos una pluralided de ter
minales simulténeamente sin resistencia de friccidn excesi-
va a la introduccidén. Sin embargo, segin se hg hecho obser-
var, las pestafias 132 y 134 estdn oruzadas con fracturas de
lineas capilares y, por lo tanto, tienden a cizallarse méds
fdeilmente al ser los terminales con bands de material de
soldadura insertados dentro de las aberturas apropiedas,

La figura 17 muestra la introduccién de un termi-
nal que tiene una banda 124 de material de soldadura apla-

nads dentro de una abertura 86 de un panel 88. La placa y
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1la gbertura estdn recubilertas con una caps metalizada 90.
La banda 124 de material de soldadura splanada tiene una
anchura que es mayor que el didmetro de la abertura 86 cha
pada. La parte de la banda 124 de material de soldadura
aplaneda que se extiende mée alld del difmetro de la aber
tura 86 tiene una pequefia resistencis estructural y, el
empujar el terminal dentro de la gbertura, las parites de
pestafia salientes se separan o cizallan fécilmente del ouer
po principel de la banda de material de soldadura aplanada.
Unas partes del material de soldedura cizallado pueden per
nenecer parciglmente unidas g le banda de materiel de sol-
dedurs formando orejetas 148 de material de soldadura que
se extienden hacia fuera a través de la superficie de la
place 88, No es necesario eliminar deliberadamente las ore
Jetas 148 de material de soldeduras, puesto que al produ~
cirse el reflujo del material de soldadura, la accién per
Judicial o de capilaridad anteriormente descrita y rela-
cionada con la abertura 86 impulsa todo el materisl de sol
dadura fundido dentro de la abertura, incluyendo la parte
148 de orejeta.
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Reivindicaciones

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en lag reivindicaciones siguientes:

18.~ Un método de depositar material de solda~
dura sobre una parte elegida de uns pieza de trabajo, tenien
do la parte elegida un recu%rimiento de fundente seco, ca
racterizado por colocar la pieza de trabajo en un canal de
un material no mojable, resistente al material de soldadu-
ra, por ejemplo cromo o politetrafluoretileno, teniendo el
canel una anchura y siendo la separacién entre la pi;za de
trabajo y el canal tales que el material de soldadura fun-
dido no entrard en el canal, estando la parte elegida dis-
puesta fuera del canal y estando dispuesto dentro del canal
el resto de la pieza de trabajo inmediatamente adyacente a
la parte elegida, e introduciéndose el material de soldadu
ra fundido en la parte elegida.

28,- Un método segin la reivindicacién 128, en el
cual la pieza de trabajo es un terminal que forma parte de
una tira de terminales, caracterizado porque los terminales
adyacentes estdn dispusstos a distancias suficientes para

evitar la creacién de un efecto capilar entre los terminales,

/

Y
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¥y porque una parte de cenal estd situadae en uns ondula=
cién de materisl de soldadura formada en un bafio de ma-
torial de soldadura fundido, en si conocido, de manera
que la parte elegida queda expuesta al material de sol-
dadura fundido que forma une banda en torno a la parte
elegida.

38,- Un método segin la reivindicacidén 28, carac
terizado porque a continuacién de la formacidn de la ban-
da de material de soldadura en torno a la parte elegida, se
deforman por compresién los lados opuestos de la bands de
material de soldadura.

48,~ Un aparato para realizar el método segin la
reivindicecién 18, caracterizado por un canal de un material
no mojable, resistente al materigl de soldadura, por ejem-—
plo cromo o politetrafluoroetileno, paras recibir la piezsa
de trabajo 2 de menera gue la parte elegida estd al exterior
del cansl, en tanto que el resto de lg pieza de trabajo in-
med iatamente adyacente a la parte elegida estd dentro del
canel, y un dispositivo para introducir material de solda-
dure fundido en una parte elegida, teniendo el canal una
anchura y siendo el espacio entre la pieza de trabajo den-
tro del camel tales que el material de soldadura fundido no
entrard en el canal, de manera que el material de soldadura
se deposita sbélo en la parte elegida.

58.- Un aparato segin la reivindicacién 42, en el

- 26 =
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cual la pieza de trabajo es un terminal y forma parte de
una tira de terminaleg, incluyendo el aparato un bafio de
material de soldadura fundido, un dispositivo en el bafio
para crear una ondulacidén de material de soldadura y un
mecanismo para alimentar la tira a través del canal, ca-
racterizado porque los terminales adyacentes estdn dispues
tos a digtanciag de separacidén suficientescomo para evitar
la creacidén de un efdcto de capilaridad entre log termina-
les, y porque el canal estd situado en la ondulacién de ma
terial de soldadura, cuando ge crea, de manera que, cuando
la tira es alimentada a través del canal, la parte elegida
eg expuegta al material de soldadura fundido que forma una
banda en torno a la parte seleccionada.

68,~ Un aparato segin la reivindicacién 58, carac
terizado por un mecanismo para comprimir los lados opuestos
de la banda de material de soldadura a continuacibén de for
marge la handa de material de soldadura en torno a la parte
elegida.

72.~ Un método y un aparato para depositar mate-
rial de soldadura gobre una parte elegida de una pieza de
trabajo.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante-
cede, representado en los dibujos gque se acompailan y para

log fines que se han especificado.
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