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La invención se refiere a un dispositivo de 

soldadura por termocompresión para soldar un alambre o ca­

ble de conexión entre un área de contacta de una pastilla 

semiconductora y un área de contacto conjugada de un aloja­

miento, con un tubo capilar de soldadura, desde la boca de 

la cual emerge el cable de conexión y que se puede fijar 

sobre una de las áreas o zonas de contacta.

Con ayuda de dicho dispositivo de soldadura 

se pueden producir conexiones soldadas entre las áreas de 

contacto de una patilla semiconductora y áreas de contacto 

conjugadas de un alojamiento para contener la pastilla se­

miconductora, en que primeramente el cable de conexión que 

sobresale de la boca del capilar de soldadura se suelda a 

un área de contacto, después se separa el capilar de sol­

dadura del área de contacto y, mientras se extrae el ca­

ble de conexión de la boca, se guia a la otra área de con­

tacto, sobre la cual se hace bajar después el capilar de 

soldadura, tras lo cual el cable de conexión que sobresale 

desde la boca es soldado a esta otra área de contacto. Para 

establecer una conexión entre dos áreas de contacto, se de­

ben de realizar, por lo tanto, dos operaciones de soldadu­

ra consecutivas. Entre estas dos operaciones de soldadura 

debe tener lugar un movimiento relativo entre el capilar 

de soldadura y los puntos de contacto.

El establecimiento de conexiones entre áreas 

de contacto, especialmente en componentes de semiconducto­

res que tienen un nómero relativamente grande de áreas de 

contacto, por ejemplo en circuitos integrados, es una ope­

ración engorrosa, que absorbe una parte significativa del
J

tiempo de producción total de dicho componente semiconduc—30
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tor.

Es un objeto del invento diseñar un disposi­

tivo de soldadura de compresión del tipo anteriormente in­

dicado, de manera que el tiempo requerida para efectuar las 

conexiones entre las áreas de contacto de una pastilla se­

miconductora y 'un alojamiento se reduce en gran medida.

De acuerdo con el invento, esto se consigue 

mediante un útil de soldadura que está dispuesto separado 

del capilar de soldadura en la distancia de los puntos de 

contacto y que se puede depositar sobre la otra área de con 

tacto.
En el dispositivo de soldadura de acuerdo con 

el invento es posible, por medio del útil de soldadura, 

producir también, simultáneamente con la produccifin de la 

conexión soldada en el áarea de contacto en que actúa el 

capilar de soldadura, la conexión soldada en el área de 

contacto en la que se puede colocar el útil de soldadura. 

Ambas operaciones de soldadura ocurren así simultáneamente 

y no se necesita realizar movimiento relativo entre el ca­

pilar de soldadura y las áreas de contacto. La unión de los 

cables de conexión entre las áreas de contacto de un compo­

nente de semiconductor se puede acelerar así en gran medi­

da.

Preferiblemente la distancia entre el capi­

lar de soldadura y el útil de soldadura es variable, de 

manera que se pueden producir también conexiones entre 

áreas de contacto diferentemente separadas.

Como las áreas de contacto en la pastilla 

semiconductora y las áreas de contacto conjugadas en el 

alojamiento no precisan necesariamente estar al mismo ni-



H o ja m'tm. 4 29076 .

5

10

15

20

25

vel, el capilar de soldadura y el útil de soldadura son pre­

feriblemente desplazables mutuamente en la dirección de la 

colocación.

En pastillas semiconductoras con un núme­

ro relativamente grande de puntos de contacto, las conexio­

nes directas entre las respectivas áreas de contacta de la 

pastilla semiconductora y las áreas de contacto conjugadas 

en el alojamiento se extienden en direcciones diferentes 

con respecto a una direccifin inicial en una secuencia de 

conexiones. Para producir conexiones entre dichas áreas de 

contacto que se sitúan en direcciones diferentes, el dis­

positivo de soldadura de acuerdo con el inventa está dise­

ñado preferiblemente de manera que el capilar de soldadura 

y el útil de soldadura están dispuestos en una cabeza de 

soldadura que es capaz de girar alrededor de un eje verti­

cal, preferiblemente el eje central del capilar de solda­

dura.

De acuerdo con una realizaciñn ventajo­

sa, el dispositivo de soldadura según el invento compren­

de un dispositivo de alimentación o avace de cable para 

suministrar el cable o alambre de conexión al capilar de 

soldadura. Tambián está previsto preferiblemente un dis­

positivo de soldadura para doblar el cable de conexión que . 

sobresale desde la boca del capilar de soldadura hacia el 

útil de soldadura.

Se describirá con mayor detalle a modo 

de ejemplo una realización de un dispositivo de soldadura 

que incorpora el invento, con referencia a los dibujos, en 

los cuales:

La figura 1 muestra una vista general30
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simplificada de un dispositivo de soldadura por termocom- 

presián que incorpora el invento;

La figura 2 es una vista interior muy 

aumentada de un componente de semiconductor que muestra las 

áreas de contacto a conectar; y

Las figuras 3 a 6 muestran diferentes po­

siciones de funcionamiento del capilar de soldadura y del 

Ctil de soldadura previstos en la cabeza de soldadura en una 

realizacián preferida del invento.

La figura 7 es un detalle esquemático de 

parte de las figuras 3 a 6 que ilustra la cooperacián entre 

el dispositivo de acoplamiento y el portador de fltil de-sol­

dadura para efectuar el desplazamiento lateral del Gtil de 

soldadura con relacián al capilar de soldadura; y

La figura 8 es una vista más detallada de 

una realizacián del aparato de soldadura ilustrado en las 

figuras 3 a 6.

El dispositivo de soldadura de termocom- 

presián ilustrado de las figuras 1 'a 8 incluye una base 1 

de máquina, que lleva en una mesa 2, X-Y, un brazo de sopar­

te 3 desplazable en el plana horizontal. En el extremo libre 

del brazo de soporte 3 hay una cabeza de soldadura 4 que es­

tá provista en su extrema inferior de un tubo capilar de sol 

dadura 5, segán se usa en la técnica conocida de contacto de 

cabeza de clavo. La cabeza de soldadura 4 está montada en el 

brazo de soporte 3 para girar alrededor del eje central del 

capilar de soldadura 5.
Está dispuesto además en la cabeza de sol­

dadura 4 un Ctil de soldadura 6, cuya distancia desde el ca­

pilar de soldadura se puede modificar, y comprende un cuer­
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po metálico que converge hacia abajo, hacia un borde en cin­

cel empujado.

Para ilustrar el funcionamiento del disposi­

tivo de soldadura que se va a describir, se hace referencia 

a la figura 2, en la que se muestra una vista interior de 

un componente de' semiconductor, en la producción del cual 

se ha de usar el dispositivo de soldadura. La pieza de nú­

cleo o alma del componente de semiconductor es una pasti­

lla semiconductora 7, en la que se forma por métodos cono­

cidos un circuito integrado. Para establecer conexiones ex­

ternas a este circuito integrado, se disponen áreas de con­

tacto 3 en la superficie de la pastilla semiconductora 7.. 

Para completar el componente de semiconductor, estas áreas 

de contacto 8 deben estar conectadas eléctricamente a áreas 

de contacto' conjugadas 9 en el alojamiento 10 que rodea a la 

pastilla semiconductora 7.

Estas conexiones eléctricas se establecen en­

tre las áreas de contacto 6 en la pastilla semiconductora y 

las 9 del alojamiento 10, conectando los cables 11, los cua­

les, como se puede apreciar fácilmente en la figura 2, tie­

nen una longitud diferente 1 y se extienden en diferentes 

ángulos {] con respecto a una dirección de referencia dada 

A-A.

La construcción del capilar de soldadura 5 

previsto en la cabeza de soldadura 4 y del útil de soldadu­

ra 6, así como de los elementos necesarios para su actuación, 

están mostrados en la figura 8 y, más esquemáticamente, en 

las figuras 3 a 6. Un porta-ótil 12 establece la conexión 

entre la cabeza de soldadura 4 y el útil de soldadura 6, 

así como el capilar de soldadura 5. Cuando el brazo 12 de

H o jt t  n ú m . 5 29076.
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soporte del útil realiza en la cabeza de soldadura 4 un movi­

miento de elevación o descenso, el útil de soldadura 6 es mo­

vido hacia arriba y hacia abajo de manera similar.

En el porta-útil 12 está dispuesto un tope 13 

que coopera can un extremo de un brazo accionador 14, que 

lleva en su otro extremo el capilar de soldadura 5. Como re­

sultado del acoplamiento del tope 13 y el brazo accionador 14 

el capilar de soldadura 5, así como el útil de soldadura 6, 

es elevado y bajado con el porta-útil 12.

El cable de conexifin a soldar a las áreas de 

contacto del componente de semiconductor y del alojamiento es 

suministrado al capilar de soldadura por medio de un disposi­

tivo de alimentación de cable, en el ejemplo ilustrado un dis­

positivo de sujeción 15, que en la posición abierta permite 

que el cable de conexión pase libremente, mientras sujeta 

apretadamente el cable en una posición cerrada. Normalmente, 

el dispositivo de sujeción 15 es empujado hacia arriba por 

un muelle de compresión 16 que actúa sobre la parte inferior 

del brazo accionador 17 que sobresale lateralmente desde el 

dispositivo de sujeción 15. En la trayectoria de movimiento 

del brazo accionador 17 se sitúa un tope 18 asegurado al 

porta-útil 12. En la trayectoria de movimiento del disposi­

tivo de sujeción 15 se sitúa un tope 19 para trozo o longi­

tud de cable. Dependiendo de si en el estado de funcionamien­

to actualmente existente, el tope 18 6 el tope 19 para trozo 

de cable .ocupan una posición baja, el movimiento dirigido 

hacia arriba del dispositivo de sujeción 15, efectuado por el 

muelle de compresión 16, está limitado por el tope 18 ó por 

el tope 19 para trozo de cable. La distancia vertical d. del 

tope 19 de trozo de cable desde el tope 18 (figura 5) deter
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mina la longitud del cable que sobresale del capilar de sol­

dadura 5.

La altura del tope 19 de trozo de cable es 

ajustable, de manera que el movimiento dirigido hacia arri­

ba del dispositivo de sujeción 15 puede estar limitado a 

diferentes posiciones dé altura. Cuando la altura- del tope 

19 de trozo de cable se modifica, un dispositivo de acopla­

miento 20 previsto entre el tope 19 de trozo de cable y el 

portador 12 del útil realiza un desplazamiento longitudinal 

del porta-útil 12 y, por lo tanto, del útil de soldadura 5, 

en razón de las superficies cooperantes 20A y 12A. Como se 

muestra en la figura V8, la cooperación entre las super^i— 

cies 20A y 12A hace oscilar el Gtil de soldadura alrededor 

del punto de pivotami'ento P. Puesto que el capilar de sol- 

dadura 5 na es afectado por este movimiento lateral, cambia 

la distancia entre el mismo y el ótil de soldadura 6. El 

dispositivo de acoplamiento 20 está diseñado de manera que 

la magnitud del desplazamiento lateral del porta-útil 12 

originado por el mismo se fije como una función de la altu­

ra a la cual se ajusta el tope 19 de trozo o longitud de 

cable.

Como se muestra mejor en el detalle de la fi­

gura 7, el dispositivo de acoplamiento 20 tiene una superfi­

cie inclinada 20A que se aplica con una superficie arqueada 

12A del porta-útil 12, de manera que el movimiento vertical 

del dispositivo de acoplamiento 20 desplaza el útil de solda­

dura 6 hacia y desde el capilar de soldadura 5.

En la cabeza de soldadura 4 está previsto tam­

bién un mandril de curvar o doblar 21, cuya función es doblar 

el cable o alambre de conexión que sobresale del capilar de
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soldadura 5 en la dirección del útil de soldadura 6, de ma­

nera que el extremo del cable de conexión 11 viene a situar 

se debajo del útil de soldadura 6. El cable de conexión 11 

es doblado por el mandril de doblar 21 de manera que se ex­

tiende entre el capilar de soldadura 5 y el útil de soldadu 

ra 6 en un bucle arqueado hacia arriba. Para guiar de mane­

ra segura el cable de conexión 11 hasta debajo del útil de 

soldadura 6 en la operación de doblar, puede estar previs­

to un dispositivo de guia en el útil de soldadura 6, el 

cual lleva de manera segura el cable a su posición a medi­

da que se aproxima al útil de soldadura 6. Asimismo el pro­

pio útil de soldadura 6 puede estar provisto de doscaras 

de guia, que dimensionan el cable y lo centran en una posi­

ción central con respecto al útil de soldadura.

Con referencia a las figuras 3 a 6, se da 

ahora una descripción precisa del funcionamiento que tie­

ne lugar en el curso de la soldadura de un alambre o cable 

de conexión 11 entre las áreas de contacto 8 de la pasti­

lla semiconductora y las áreas de contacto conjugadas 9 del 

alojamiento del componente de semiconductor.

En la figura 3 se muestran las partes del 

dispositiva de soldadura en la posición que ocupan inmedia­

tamente después de la soldadura de un cable de conexión 11 

a las áreas de contacto 8 y 9. En esta fase, el capilar de 

soldadura y el útil de soldadura 6 están situados precisa­

mente en las áreas de contacto. El dispositivo de sujeción 

15 está c errado y el brazo accionador 17 es mantenido con­

tra el tope 18 del porta-útil 12 por el muelle de compre­

sión 16. El brazo accionador 14 se sitúa a una distancia 

predeterminada por encima del tope 14.



HoJh núiTi. 10 29076

10

15

20

25

El porta-útil 12 comienza ahora a moverse 

hacia arriba, de manera que el útil de soldadura 6 se sepa­

ra del área de contacto 9 con la cual ha cooperado. Al mis­

mo tiempo también se mueve hacia arriba el dispositivo de 

sujeción 15 bajo el efecto del muelle de compresión 16 y 

rompe el cable de conexión 11 desprendiéndolo del- área de 

contacto 8. Con el fin de que pueda tener lugar este pro­

ceso de rotura en lo posible sin esfuerzo de carga sobre 

la conexión soldada que se acaba de hacer, el capilar de 

soldadura 5 permanece todavía, debido a la distancia entre 

el brazo accionador 14 y el tope 13, en contacta con el 

área de contacto 8 cuando el porta-útil 12 se eleva inicial- 

mente; el punto de soldadura real en el borde del capilar de 

soldadura 5 no tiene, por lo tanto, carga aplicada al mismo 

durante la rotura del cable de conexión. Esta fase interme­

dia del movimiento dirigido hacia arriba del porta—útil 12 

está mostrada en la figura 4.

Durante la elevación adicional del porta-útil 

12, después del acoplamiento del tope 13 y el brazo acciona­

dor 14, finalmente también se eleva el capilar de soldadura 

5 del área de contacta 8 y se mueve hacia arriba. En el cur­

so del movimiento de elevación, el dispositivo de sujeción 

15 choca contra el tope 19 de trozo de cable, de manera que 

ya no prosigue el movimiento ascendente adicional del porta- 

útil 12. El capilar de soldadura 5, por el contrario, no es 

elevado más, de manera que la distancia entre el dispositi­

vo de sujeción 15 y el capilar de soldadura 5 disminuye. Es­

to hace que el cable de conexión. 11 retenido por el dispo­

sitivo de sujeción 11 salga de la boca del capilar de sol­

dadura 5. En la figura 5, en el que el porta-útil 12 está30
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mostrada en el extrema superior de su movimiento de eleva­

ción, se puede apreciar que la longitud o trozo d, del ca­

ble de conexión que ha salido del capilar de soldadura 

corresponde exactamente a la distancia en la que ha sida 

elevado el porta-útil 12 adicionalmente después, de que el 

dispositivo de sujeciún 15 haya chocado contra el tope 19 

de trozo de cable. Por lo tanto, haciendo variar la altura 

del tope 19 de trozo de cable, se puede establecer el tra­

zo de cable que sobresale del' capilar de soldadura 5 en el 

final del movimiento de elev/ación del porta-útil 12; Cuanto 

más bajo se ajuste el tope 19 de trozo de cable, tanto mayor 

será lo que sobresale el cable del capilar de soldadura 5.

Simultáneamente con el ajuste de la altura 

del tope 19 de trozo de cable, la distancia entre el tubo 

capilar 5 y el útil de soldadura 6 es variada por medio 

del dispositivo de acoplamiento 20. Esta distancia está en 

proporciún directa con la longitud del respectivo trozo de 

cable que sobresale del capilar de soldadura, como se ex­

plicará con referencia a la cbseripción siguiente.

Después de que el trozo de cable necesario 

para la siguiente operación de soldadura sobresale ahora 

del capilar de soldadura, el mandril de doblado 21 según 

la vista esquemática de la figura 6 pivota alrededor de 

la boca del capilar de soldadura 5 de manera que el cable 

de conexión 11 se dobla hacia el útil de soldadura 6 hasta 

que el cable se apoye por abajo contra el borde, presionado 

encima, del útil de soldadura. Los dispositivos de guía an­

tes mencionados pueden estar previstos para asegurar que 

el cable se sitúe exactamente bajo el centro del útil de 

soldadura, ó. Con el fin de que a diferentes longitudes de
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cable el extremo del cable de conexión se sitúe siempre bajo 

el borde presionada encima del útil de soldadura, la distan­

cia entre el capilar de soldadura 5 y el útil de soldadura 6 

también se debe ajustar simultáneamente con el ajuste de los 

respectivos trozos de cable, como se ha indicado anteriormen­

te. Después de la operación de doblado, el mandril de dobla­

do pivota de nuevo a su posición inicial.

Utilizando sus propiedades plásticas, el cable 

de conexión puede ser conformado casi de cualquier modo de­

seado por medio del mandril de doblado. Mediante la forma ar­

queada del cable de gonexión entre el capilar de soldadura 5 

y el útil de soldadura 6, como se muestra en las figuras 3 

y 6, se consigue quefel cable se pueda saldar sin tensiones.
í

Cuando„; el cable de conexión según la figura 6 

se extiende entre el papilar 5 y el útil de soldadura 6, se 

puede bajar de nuevo el porta-útil 12. Al comenzar el movi­

miento de descenso, ej. dispositivo de sujeción 15 se cieria, 

de manera que el cable puede ser atraído hacia abajo por el 

capilar de soldadura 5.

En el curso de los movimientos descritos has­

ta ahora, también la mesa X-Y en la que está situado el com­

ponente de semiconductor ha sido movida de manera que el ca­

pilar de soldadura 5, después de haber sido bajado, incide 

exactamente sobre un área de contacto 8. Durante el movi­

miento de elevación y descenso del porta-útil 12, la cabeza 

de soldadura 4 es hecha girar también de tal manera que el 

cable de conexión 11 que se extiende desde el capilar de sol­

dadura 5 hasta el útil de soldadura 6 corre exactamente en la 

dirección de la conexión directa entre la siguiente área de 

contacto 8 en la pastilla semiconductora y la siguiente

H o ja  n t im . • 12 2 9 076
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área de contacto 9 en el alojamiento.-

Como e.l punto de soldadura producido por el 

capilar de soldadura 5 se sitúa, no exactamente en el eje 

geométrico del tubo capilar, sino en la periferia del mis­

mo, lo que presiona el cable contra el área de contacto, se 

debe procurar, cuando se ajuste la mesa, X-Y, que el punto 

de soldadura a producir se sitúe exactamente en el centro 

del área de contacto. Cuando la cabeza de soldadura se hace 

girar en torno al eje central del capilar de soldadura, la 

mesa X-Y debe ser ajustada, por lo tanto, de manera que el 

centro del área de contacto se sitúe exactamente bajo el 

punto periférico del capilar de soldadura en el que se pro­

duce la uniún de soldadura, y no en el eje de rotaciún de 

la cabeza de soldadura.

Sin embarga, es posible también hacer girar 

la cabeza de soldadura alrededor de un eje que pase a tra­

vés de la periferia del capilar de soldadura y, por lo tan­

to, exactamente a través del punto de soldadura a producir. 

En este caso, la mesa X-Y se debe ajust ar de manera que el 

centro del área de contacto coincida con el eje de rata- 

cifin de la cabeza de soldadura. Después de la colocación 

sobre estas áreas de contacto, se puede producir la nueva 

conexión soldada.

La conexión entre el capilar de soldadura 5 y 

el porta-útil 12 a través del brazo accionador 14 y un tope 

cooperante 13 no sólo tiene la ventaja antes descrita de 

que la rotura del cable da conexión después de la soldadu­

ra efectuada por el capilar 5 puede ocurrir sin carga sobre 

la junca soldada, sino que hace posible también la coloca­

ción del capilar de soldadura 5 y del útil de soldadura 6
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sobre áreas de contacto que no están al mismo nivel. Por 

ejemplo, si el área de contacto 8 de la pastilla semicon­

ductora se sitúa más alta que el área de contacto 9 en el 

alojamiento, entonces, cuando desciende el porta-útil 12, 

primeramente el capilar de soldadura se apoya en el área 

de contacta 8, tras lo cual el porta-útil 12 puede descen­

der más hasta que el útil de soldadura 6 se apoya sobre el 

área de contacto 9 del alojamiento.

Los ciclos del movimiento anteriormente des­

critas se repiten en el curso de la producción del compo­

nente de semiconductor hasta que todas las áreas de contac­

to 8 de la pastilla semiconductora están conectadas a las 

correspondientes áreas de contacto 9 del alojamiento me­

diante cables de conexión 11. Los movimientos descritos es­

pecíficamente de las partes individuales, naturalmente, no 

son tales que una secuencia comience sólo después de que 

se haya completado la secuencia de movimiento de otra par­

te, sino que la posible extensión de las mismas ocurre si­

multáneamente. Esto contribuye a aumentar significativa­

mente la velocidad de todo el proceso de soldadura. Adernás, 

es posible realizar todas las secuencias de movimiento canee 

tadas con la soldadura de los cables de conexión de manera 

completamente automática bajo control mediahte una compu­

tadora. Para esta finalidad, por ejemplo, el componente de 

semiconductor se puede explorar antes de las operaciones 

de soldadura con respecto a la posición de las áreas de 

contacto, y los datos obtenidos del mismo se pueden alma­

cenar. Los datos obtenidos se pueden utilizar entonces pa­

ra posicionar la mesa X-Y, para hacer girar la cabeza de ' 

soldadura y para ajustar la altura del tope de trozo de
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cable con la fijación, relacionada con el mismo, de la dis­

tancia entre el capilar de soldadura 5 y el útil de soldadu­

ra.

Es posible también realizar la exploración de 

las áreas de contacto y el almacenamiento de los datos dedu­

cidos de las mismas en un puesto de exploración previsto de­

lante del puesto real de soldadura, simultáneamente con la 

operación de soldadura sobre un componente de semiconductor 

previamente explorado. Debido al hecho de producirse simul­

táneamente esta exploración y las operaciones de soldadura, 

se puede conseguir una reducción adicional del tiempo total 

precisado para la terminación del componente de semiconduc­

tor.

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

Los puntos de invención propia y nueva que 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa­

tente de Invención en España, por VEINTE años, son los que 

se recogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Perfeccionamientos introducidos en un 

aparato de soldadura por termocompresión, para soldar áreas 

entre un área de contacto de un cuerpo semiconductor y un 

área de contacto correspondiente de un alojamiento para di­

cho cuerpo semiconductor, que incluye un tubo capilar de 

soldadura, desde la boca del cual sale el cable o alambre 

de contacto para aplicación por dicho capilar a una de di­

chas áreas de contacto con el fin de efectuar una soldadura 

enkre dicha una área de contacto y dicho cable efe conexión, 

comprendiendo la mejora un útil de soldadura separado, des­

plazado lateralmente de dicho capilar de soldadura en una

HojB núm. 15 ,??^6
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distancia correspondiente a la separación de dichas áreas 

de contacto y medios para mover dicho capilar de soldadura 

y dicho útil de soldadura a través de una trayectoria de mo­

vimiento hacia y desde dichas áreas de contacto para aplicar 

dicho capilar de. soldadura y dicho útil de soldadura simul­

táneamente para aplicar dicho cable de conexión contra las 

dos áreas de contacto respectivas y soldar dicho cable de 

conexión a dichas áreas de contacto.

23.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 13, según los cuales el aparato incluye me­

dios para ajustar selectivamente el desplazamiento lateral 

de dicho capilar de soldadura y dicho útil de soldadura pa­

ra corresponderse con diferentes separaciones de las áreas 

de contacto.

3s.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 13, según los cuales el aparato incluye, ade­

más, medios para efectuar el desplazamiento relativo entre 

dicho capilar de soldadura y dicho útil de soldadura en la 

dirección de dicha trayectoria de movimiento.

4S.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 13, según los cuales dicho capilar de solda­

dura y dicho útil de soldadura están montadas en una cabe­

za de soldadura, y están previstos medios para hacer girar 

dicha cabeza de soldadura alrededor de un eje paralelo a 

dicha trayectoria de movimiento,

5S.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 43, según los cuales dichos medios para 

hacer girar dicha cabeza de soldadura son operables para 

efectuar la rotación de la misma alrededor del eje geomé­

trico de dicho capilar de soldadura.
6§.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
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reivindicación 4-, según las cuales el aparato incluye me­

dios para desplazar dicha cabeza de soldadura en un plano 

perpendicular al eje central de dicho capilar de soldadu­

ra»

7 - . -  Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 4§, según los cuales el aparato incluye 

medios de porta-útil que conectan dicho útil de soldadu­

ra a dicha cabeza de soldadura y medios que conectan dicho 

capilar de soldadura y dicho porta-útil, que comprenden 

medios de brazo accionador sujetos adicho capilar de solda­

dura y medios de tope en el porta-útil, acoplables con di­

chos medios de brazo accionador.

83.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 1§, según los cuales el aparato incluye me­

dios de alimentación de cable para suministrar dicho cable 

de conexión a dicho capilar de soldadura.

9 - . -  Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 8-, según los cuales dichos medios de ali­

mentación de cable comprenden medios de dispositivo- de su­

jeción a través de los cuales pasa el cable de conexión 

delante de dicho capilar de soldadura, y medios para ajus­

tar la distancia entre dicho dispositivo de sujeción y di­

cho capilar de soldadura.

103.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 9 - t según los cuales dicho dispositivo de 

sujeción es movible en una trayectoria de movimiento de­

finida por dos medios de tope, siendo uno de dichos medios 

de tope movible con dicho capilar de soldadura en la tra­

yectoria de movimiento del mismo para determinar la longi­

tud del cable de conexión suministrada a dicho capilar de



M oja níim. 18 29076

5

10

15

20

25

soldadura.

Perfeccionamientos de acuerdo con la rei­

vindicación 1-, según los cuales el aparato incluye además nía 

dios de doblar cable para doblar el cable de conexifin que sa­

le de la masa de dicha capilar de soldadura hacia dicho útil 

de soldadura, con el fin de facilitar dicho acoplamiento si­

multáneo del citado cable de conexifin contra dichas áreas de 
contacto.

12s.- Perfeccionamientos introducidos en un 

aparato de soldadura por termocompresifin para soldar sucesi­

vamente cables de conexifin entre respectivos pares de áreas 

de contacto de ún cuerpo semiconductor y de un alojamiento 

para dich.o cuerpo semiconductor, que incluye una cabeza de 

soldadura que lleva un capilar de soldadura, desde la boca 

del cual sale dicha cable de conexión para aplicación contra 

un área de contacto de un par de dichas áreas de contacto me­

diante dicho capilar de soldadura, para efectuar una solda­

dura entre dicho cable de conexión y el área de contacto con­

tra la cual se aplica, llevando además dicha cabeza de sol­

dadura un útil de soldadura separado en relación espaciada 

lateralmente con el citado capilar de soldadura, medios para 

orientar dicha cabeza de soldadura con respecto a 1 os dife­

rentes pares de dichas áreas de contacto con el fin de ali­

near dicho capilar de soldadura y dicho útil de soldadura 

sucesivamente con respectivas pares de áreas de contacto, 

medios para alimentar ajustablemente, antes de cada opera­

ción de soldadura, un trozo de cable desde dicho capilar 

de soldadura de manera que salga del mismo un trozo de ca­

ble de conexión correspondiente a la separación entre el res­

pectiva par de áreas de contacto entre las cuales se ha de30



soldar al cable de conexión mediante dicha operación parti­

cular de soldadura, medios para ajustar automáticamente la 

separación lateral de dicho capilar de soldadura y dicho 

útil de soldadura de acuerdo con dicho trozo de cable de 

conexión ajustado, medios para doblar dicho trozo de cable 

de conexión que sale de dicha capilar hacia dicha- cabeza 

de soldadura en una trayectoria de movimiento hacia y des­

de dicho par de áreas de contacto, para hacer que dicho ca­

pilar de soldadura y dicho útil de soldadura apliquen dichos 

trozos de cable de conexión contra un par de áreas;de contac­

to y para efectuar respectivas soldaduras entre ellas y, a 

continuación, mover dicho capilar de soldadura y dicho útil 

de soldadura- hacia fuera de dichas áreas de contacto y cor­

tar el cable de conexión junto a la boca de dicho capilar.

13s.- Perfeccionamientos de acuerdo con la rei­

vindicación 12®, según los cuales el aparato incluye un dis­

positivo de sujeción para alimentar el cable de conexión a 

dicho capilar, bloqueando dicho dispositivo de sujeción al 

citado cable para efectuar dicho corte durante el movimiento 

inicial de la cabeza de soldadura desde dichas áreas de con­

tacto,

14-.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 12®, según los cuales dicho útil de soldadu­

ra y dicho capilar de soldadura están acoplados conjuntamen­

te mediante un varillaje de movimiento perdido para permitir 

el movimiento inicial del útil de soldadura independiente­

mente del capilar de soldadura durante el movimiento de la 
cabeza de soldadura hacia fuera de dicho par de áreas de 

contacto a las que se ha de soldar dicho cable de conexión.

152.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
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reivindicación 14-, según los c u eIes dicho varillaje de 

movimiento perdido comprende un brazo fijo a, y que sobresa­

le lateralmente de, dicho capilar de soldadura y acoplable 

por un tope fijamente asegurado a dicho útil de soldadura.

16S.- Perfeccionamientos de acuerdo con la
y

reivindicación 129, según los cuales dichos medios para 

ajustar la longitud de dicho cable de conexión comprenden 

un miembro de tope ajustable en posición en la dirección 

de dicha trayectoria de movimiento de la cabeza de solda­

dura y acoplable con dicho dispositivo de sujeción para de­

terminar la longitud de cable que sale del capilar de sol­

dadura.

179.- Perfeccionamientos de acuerdo con la 

reivindicación 12§, según los cuales dichos medios para 

ajustar la separación lateral del capilar de soldadura y 

el útil de soldadura comprenden una superficie inclinada, 

asegurada fijamente a dicho miembro de tope y acoplable con 

una superficie inclinada de los medios portadores para di­

cho útil de soldadura.

183.- Perfeccionamientos introducidos en un 

aparato de soldadura por termocompresión.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 

antecede, representado.en los dibujos que se acompañan, y 

con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escritas 

a máquina por una sola cara.
Madrid,! 8.M 1976
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