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El presente invento se relaciona con conexiones eléc
tricas para conductores eléctiricos y a un método para oon
feccionar las mismas, En particular, el invento se rela--
ciona con un miembro de transicién de aluminio a cobre pa
ra conectar eléctricamente un motor, un transformador o -
aemesante con arrollamiento de aluminio, en un circuito -
eléctrico, por via deluna conexién de cobre,

:Las exigencias de confiabilidad para conexiones elég
tric;s se estdn haclendo crecientemente més severas a cau
ga de las demgndas adicionales de estabilidad de tempera-
tura y en resistencia estructiurel para miembros eléctrica
nente interconectados., Por ejemplo, las exigenciass para -

motores industriales inecluyen, tanto resistencla a severa

" golicitacién mecdnica, como un funcionamiento sostenido -

en un alcance de temperatura elevada. Estos motores estsan
disefiados para funcionar a temperatura de estado constan-
te del arrollamiento a una temperatura de 1259C y experi-
mentar una subida de temperatura hasta alrededor de 1809¢C
en el caso de inversidén de pleno voltaje y hasta alrededar
de 3009C durante condiciones de parada de 20 segundos.Adi
cionalmente los alambres eléctricos del circuito tienen -
que ser bapaces de funclonar a densidades de corriente de
alrededor de 1,000 amperios por pulgada cuadrada y supe--~
rior. En particular, donde dos elementos de alambre o —-—

alambres eléctricos requieran una conexién eléctrica en--
tre un conductor eléctrico de aluminio y un conductor elé
trico de cobre, la solicitacidén mecdnica y el calor de -~

unir los dos fisicamente juntos, es muy importante. La in
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terconexién de los dos conductores se hace tradicional-
mente rizando, soldando, uniendo con soldadura de latén
y métodos semejantes, para procurar inicialmente una --
buena conexién eléctrica sélida entre los dos tipos di-
ferentes de conductores. Con extrema vibracién, altas -
velocidades de corriente y funclonamientos sostenidos a
temperatura elevada, las conexiones eléctricas, hechas
de esta manera no son confiables. Ocurren fallos a cau-
sa de desintegracién mecdnica o calcinacién de la cone-
xién.

En un motor industrial, con arrollamiento de alumi
nio, una oonexidén de rizamiento, depende, para confiabi
lidad, del mantenimiento de una alta presiémn entre las
caras entre los daembres de aluminio y el cuerpo conec—-
tor, que es tipicamente cobre racubierto de eataflo o --
eleacién de cobre. En motores industriales, en que los
arrollamientos son de cobres, no existe ninguna descom--
pensacidén de expansién con el cuerpo conductor y la tem
peratura de motor de estado constante esif por debajo -
de aquella, a la que ocurriria significativa relajacién
de solicitacién. Por lo tanto, puede mantenerse una al-
ta presién de interferencia necesaria para junturas de
bgp resistencia.

Sin embargo, el eluminio tiene un bajo coeficiente
de expensién alrededor de 50% superior a aquel del cuer
po conector de cobre. Puesto que la solicitacién compre
siva residual sobre los alambres de aluminio serd de la

magnitud del punto de elasticldad, después de completar
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o
ge el rizamiento a temperatura embiente, pueden mejorar-

se salidas hacia alcances de temperatura alta de funcio-
namiento para que no dén un resultado dqﬁltérior incre—--
mento de la presidén entre caras a causa de la descompen-
sacién de la expansién. Cualguier tendencia de incremen-
to de la presién entre oaras, nuevamente dard por resulta
do el flujo pldstico del alambre de aluminio, puesto gue
el aluminio ya se encuentra & su resistencia de elastici
dad. E1 flujo pldstico del alambre de aluminio también -
ocurre, porgue la resistencia de elasticidad y la fuerza
de reptacién del aluminio son inferiores a las temperatu
ras mds altas que lo que ocurre para el aluminio a tempe
ratura ambiente, E1 flujo pldstico, resultante de los —-
alambres de aluminio, que ccurre para aliviar la solici-
tacién entre caras, no es reversible al enfriarse a tem-
peraturas inferiores. La presién entre caras es ahora me
nor que lghresién inicial entre caras. Este cambio de la
presién entre caras, que ocurre durante cada ciclo térmi
co, da por resultado el incremento de la resistencia de
la conexién entre caras. Por consiguiente, los alambres
cuando transportan corriente eléctrica, generan importes
crecientes de calor en el conector y el ciclo térmico de
los alambres da por resultado deterioracién oreciente de
los conectores de elambre y fallo final de los mismos,

El alambre de aluminio, cuando estd redén rascado -
para conseguir buenas caracteristicas de conductibilidad

eléctrica forma una pelicula de éxido sobre el mismo, ca

8l inmediatamente al exponerse alaire. La resistencia ==

- S s Ve o et e e o —-
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eléctrica del éxido de aluminio es suficiente para impe-
dir la consecucién de contactos eléotricos de baja reais
tencia sin suficiente flujo pldstico del alambre de alu-
ninio., E1 flujo pldstico del alambre es necesario para -
fracturar la pelicula de 6xido para permitir la extru--
sién del aluminio libre de 6xido, recientemente expuesto
dentro de las grietas de la capa de éxido, haciendo por
ello un contacto elécirico de baja resistencia con los -
conductores conectados al mismo. La relajacién progresi-
va de la presién entre caras durante los ciclos térmicos,
puede dar por resultado la formacidén gradual de fxido al
redador del-oontorno del drea de contacto del alambre y
del conector. El resultado final es una reduccién en el
dreg efectiva para transferencia de corriente eléctrica
entre ellos incrementando por ello la densidad de co--
rriente y la energia térmica generada en los mismos en -
las 4reas restantes del contacto del metal "limpio",
Muchas conexiones eléctricas de la técnica ante--
rior confian en conectores de rizo, del tipo de "perfo--
racién de aislamiento", Esto permite qie se evite la nece
sidad y el gasto de tener que suprimir el aislamiento --
eléctrico de los extremos de los alambres, que deban wir
se entre si. Los conduotores pueden ser de varios tipos.
Un tipo tiene dlentes de sierra en la superficie interna
del conector que parfora a través del aislamiento eléc—-
trico para procurar un contacto eléctrico de metal con -~
metal entre elslambre y el conector. Otro tipo de conec~-

tor tiene un blindaje perforable interno de metal eléo-—
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tricamente conductivo, tal como por ejemplo de latén, en
que la superficie cilindrica de la porcién terminal del
alambre de aluminio se extrusiona a través del blindaje
para hacer un contacto de metal con metal, eléctrico. Un
capuchén de aislamiento eléctrico permanece como la par-
te superior del botém extrusionado, de modo que no oCu——
rre directamente contacto de metal con metal entre el ==
alambre y el cuerpo del conector.

Las combinaciones de conductores de alambre, gue —-
pueden unirse eléctricamente entre s{ en un conector,son
innumerables. Los conductores de alambre pueden ser de -
una configuracién maciza o de conductor con varios hilos
Cada uno de los alambres puede ser de diferente tamafio,
blen sea en un conductor individual o en un disefio de ca
ble trenzado. Estadisticamente se consigue un contacto -
eléctrico de mejor calidad entre algunos alambres de un
grupo que con los restantes alambres del grupo. Conducto
res de alambres de gran didmetro se deforman mds que ~-
alambres de pequefio didmetro en una oconexién de rizo por
gue la endentaocién exterior del conector de rizo es fija.
La presién entre caras entre el conector y alambres indi
viduales pueden diferir considerablemente. Alambres de -
cobre macizo y trenzados tienen una diferente elastici--
dad y conducta de flujo, que la gque tienen los alambres
de aluminio, Las presiones entre-caras entre ellos son =~
diferentes de aquellas de los alambres de aluminio.

En una solicitud de lepatente de EE.UU, pendiente -
nimero 508.746 presentada el 24 de Septiembre de 1.974,



10

15

20

25

Hoja 7

gque es una continuacién en parte del equivalente del mo-
delo de utilided espafiol 205.470 de una juntura a tope -~
de soldadura en frio, se describe como adecuada para --

miembros de transicién de cobre a aluminio eléctricamen-
te conductivo, Sin embargo, la produccién automatizeda -
de estos miembros de transicién estd limitada a causa dd
método de unién requerido y de que tlene que suprimirse

la escoria del metal., Este método de Juntura a tope de -
soldadura en frio también se describe en Product Enginee
ring, diciembre de 1,974, péginas 19/22, Adicionalmente,
material de cobre, mds costoso en estos tiempos, se des-
perdicia, pueato que los conductores o elementos tienen

gue ser del mismo tamafio de alambre fisicamente para la

fabricacién., Sin embargo, puesto que el cobre es mgs con
ductivo eléctricamente, seria altamente deseable emplear
alambre de cobre de material de tamafio menor que el alam
bre, con aluminio de la misma conductibilidad eléctrica,
rero fisicamente de mayor tamafio de alambre. Adicional--
mente, segin la estadistica, s6lo algunos de los alam—-—

bres de aluminio extrusionado tendrén un botén completa-
mente formado y el resto estard sdélo parcialmente forma-
do por el blindaje de latén., Una variacién similar de po
ner en contacto se consigue por las porciones dentadas -
del otro tipo de conector. Ambos dan por resultado una -
calidad variable de conexidn de alambres dados a un co--
nector. Esta variabilidad de calidad de conexién inevita
blemente conduce a una condicién, en que ociertos alame-

bres de un grupo procuran una resistencla inferior de oa
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mino entre conectores y, por lo tanto, inicialmente transg
portan una mayor proporcién de la corriente eléctrica to-
tal, transportada por el cable trenzado. Por consigulente,
estos alambres experimontan mds altos gradientes térmicos
y degradacién mds temprana que la anticipada del aisla—-

miento del alambre, dando por resultado fallo prematuro -
del motor. Los "alambresperezosos", agquellos que no trang
portan su proporcién de la carga elécirica, no comlenzan

a transportar corriente hasta que la resisiencia incremen
tada de los alambres, que transportan inicialmente la co-
rriente, se acerca a aquells de los "alambres perezosos”,

Un objeto de este invento es procurar conexiones --
eléctricas, que reducen sustancialmente el fallo eléctri-
co prematuro de motores, transformadores y semejantes apa
ratos eléotricos industriales.

Otro objeto de este invento es procurar uma conexién
eléétrica confiable entre los arrollamientos de un motor
eléctrico de arrollamiento de aluminio y oonectores de ——
alambre de cobre,

Otro objeto de este invento es procurar un miembro -
de transieién incorporando una juntura de solapa de solda
dura en frio para conectar eldctricamente entre sf, con--
ductores de aluminio y cobre.

Otro objeto de este invento es procurar una conexién
eléctrica entre oonductores de alambre trenzados de alumi
nio y cobre, en qu e todos los conductores de alambre en
el conductor de alambre trenzado transportan sustencial--

mente la misma corriente eléctrica en todos los tiempos.
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Todavia otro objeto de este invento es procurar un
motor teniendo todas las conexiones soldadas para elimi
nar el problema de "alambres perezosos" en el motor,que
dan por resultado fallos prematuros,

Un objeto de este invento es proourar un método =~
nuevo y mejorado para juntar un conductor de aluminio -
eléctricamente conductivo 2 un conductor eléctrico de -
cobre. Un objeto de este invento es procurar un método
nuevo y mejorado para efectuar una juntura eléctrica de
aluminio a cobre que inicialmente estd sustancialmente
libre de compuestos intermetdlicos y oquedades de alumi
nio-cobre,

0tro objeto de este invento es procurar un método
nuevo y mejoradomra juntar un conductor eléctrico de -~
cobre a un conductor eléctrico de aluminio por una jun-
tura de solapamiento de soldadura en frio.

Otro objeto de este invento es procurar un método
nuevo y mejorado para conectar eléctricamente los arro-
llamientos de sluminio de un motor eléctrico a un con--
ductor de cobre.

Otros objetos & este invento resultardn en parte -
obvios y en parte irdn apareciendo posteriormente.

De acuerdo con las enseflanzas del invento se ha —-
previsto un miembro de transicién teniendo un conductor
de aluminio y un conductor de cobre, Una jJjuntura de aso-
lapa de soldadura en frio, une el conductor de aluminio
al conductor de cobre para la transmisién de energia =

eléotrica a través de ella. La juntura de la soldadura
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de solapa y el material de los conductores de su vecin-
dad estén,por lo menos inicialmente en esencia, libres -
de compuestos intermetdlicos y oquedades de cobre-alumi-
nio., Una segunda unién metalurgica, preferentemente una
soldadura de fusién, une eléctricamente el conductor de
aluninio por lo menos a un elemento de alambre de alumi-
nio. Una tercera unién metalirgica, preferentemente de -
soldadura de extrusién, une eléctricamente el conductor
de cobre por lo menos a un elemento de oob;e.

En los dibujos:

La figura 1, es una vista en alzado de la relacién
de los conductores eléctricos del miembro de transicién
gegin este invento.

Las figuras 2 y 3 son vistas en alzado, en seccién
trangversal, de una junitura de solapamiento en frio de
un miembro de transicidén eléctrico de cobre a aluminio,
heclho de acuerdo con las enseflanzas de este invento.

La figura 4, es una vista en perspectiva de un de-
sarrollo del miembro e transicién de este invento.

La figura 5, es una vista en perspectiva ilustran-
do el empleo del miembro de transicién de este invento
con otros conduotores y conectores eléctricos.

La figura 6, es una vista en alzado lateral frag—
mentario de la disposicién de conexién eléctrica de la
figura 5.

La figura 7, es una vista terminal en seccién trans
versal tomada a lo largo del plano VII-VII en la figura
6, mostrando la disposicién deformada de las miltiples
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hebras del conductor trenzado de la figura 5 en una eje-
Eucidn completada de la conexién, segin el invento.

La figura 8, es una vista en alzado lateral, par--
cialmente en seccién transversal de un troquel mecinico,
usado en el método, seglin el invento para formar la cone
xién mostrada en las figuras 5-7,

La figura 9, es una tabla de flujo descridblendo al-
gunas de las etapas basicas del método de fabricacién de
la juntura de conductores de dambre de aluminio al conduc
tor de aluminio del miembro de transicién de este inven-
to. '

En la figura 9 significan: D = procirese un conduc~
tor de aluminio y una vaina de metal compresible. E =com
primanse las hebras del conductor para formar un molde -
previo. F = coléquense los conductores en relacidén sola-
pada dentro de la wina. @ = apliguese una fuerze predeter
minada a una porcién de la vaina y deférmense por lo me-
nos algunos de los conductores para eliminar entremedias
oquedades. H = suéldense a fusién los extremos comprimi-
dos de los conductores y la vaina dentro de una soldadu-
ra proteglida con gas inerte.

La figura 10 es una vista en perspectiva, parcigle-
mente en seccidn transversal de un motor eléctrico incor
porando el miembro de transicién de este invento.

La figura 1l es una carta de flujo de un procedimen
to para construir un miembro de transicién,

En la figura 1l significan: U = alimentacién de --

de ‘gluminio
alanbre. J = estacién limpiadora. K = posicién, en rela-
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cién solapada. I = férmese una juntura de solapamiento -
de soldadura en frio. M = cizdllese a longitud, N = ex--
pilsese la parte acabada (transicién), M = alimentacién
de alambre de cobre. 0 = estacién limpiadora.

Haciendo referencia a las figuras 1 a 3, un miembro
-10- de transicién, eléctricamente conductivo, de alumi-
nio a cobre, incluye un conductor de aluminio -12- y un
conduotor de cobre -14-, Cada uno de los conductores -12-
¥y -14- puede ser de cualquier forma geométrica, siendo re
donda, ovalada, rectangular y andloga. Para ilustrar la
fabricacién del miembro -l0- mds claramente, y no para -
otro propdésito, cada conductor -1l2- y ~l4~ se supone gque
es matersl de tira plana, teniendo una cénfiguracién reg
tangular.

ELl conductor de aluminio -12- tiene una superficie
inferior -16-~ y una superficie superior -18-. E1 conduc-
tor de cobre tiene una superficie imkrior -20- y una su-
perficie superior -22-. Preferentemente una porcién ter-
minal de cada uno de los conductores ~12- y -14- se colo
ca de una manera solapada en contacto de tope entre si.
Bs decir, la superficie inferior -20-, del conductor de
cobre -14-, estd en contacto fisico con la superficie su
perior ~18- del conductor de aluminio ~12-. Por lo menos
las superficies en contacto mutuo se limpian por asque—-
1los medios adecuados como por ceplllado de alambre para
conseguir superficies buenas, limpias, sustancialmente -

libres de éxido en contacto de tope entre sf. La superfi

cie del fondo -16- de conductor de aluminio ~1l2-, se co-



10

15

20

25

loca en un soporte g3 y se aplica una fuerza F a la super
ficle superior -22- del conductor de cobre -l4-. La fuer
za T es suficiente para reducir el grosor combinado ini-
cial T de los conductores ~l2- y -l4- al grosor combina-
do resultante t, que representa, como ejemplo, en parte
la nueva juntura -24- de solapamiento de soldadura en
frio, eléctricamente conductivg, fisicamente fuerte de -
este invento. EL grosor i es desde 0,18 a 0,26 del gro--
sor inicial T, Para los mejores resultados, T es desde ~
0,20 T hasta 0,23 T y preferentemente es 0,21 T + 0,005
T, ,

La Juntura -24- de soldadura de solapamiento tlene
que ser capaz de trangportar una corriente fe cierta ca-
pacidad, que se cita como ejemplo por una densidad de o2
rriente de alrededor de 3.700 amperios por pulgada cug—-
drada a una temperaturgle funcionamiento sostenida de -~
aproximadamente 1259C y 22,200 amperios por pulgada cua-
drada durante condiciones de parada. La densidad de ¢oO-=
rriente de la capacidad tranaportadora de corriente de -
la soldadura en frio, se determina por la longitud del -
contorno de la soldadura como la transferencia de corrign
te eléctrica entre los miembros -12- y -l4-, gue ocurre
sustancialmente solo en esta regién, Adicionalmente, es
deseabls elevar sl grado éptimo la masa del material de
los conductores -l2- y -1l4~, de modo gue sus rspectivas
conductibilidades coincidan eléctricamente para las mejo

res propiedades fisicas y eléctricas de la juntura ~l4-,

Una configuracién circular es por lo menos deseable, ya
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que un incremento del didmetro produce un mayor incremen
%0 en d4rea que la longitud del perimetro. Como se ha in-
dicado previamente, se trata de encontrar la mdxima lon-
gitud de perfmetro disponible para las 4éptimas propieda=-
dés fisicas y eléctricas de la juntura —24-.

Por lo tanto, la juntura de soldadura -24~ preferen
temente tiene una configuracién rectangular. Con referen
cia adicional a la figura 4, se ilustra un medio para --
aproximarse al tamaflo de la juntura -24- de soldadura en
frio, asi como a las dimensiones del punzén necesario,re
querido para hacer la juntura -24-. Las reglas basicas -
fundamentales son como sigue.

1. La anchura del punzén w, es igual al grosor to--
tal, T, de ambos conductores, gue deban soldarse en frio
entre d,

(1) w=T.

2. La longitud del pungén -1~ &s por lo menos igual
a tres veces el grosor total.

(2) 1 =3 7.

3. La anchura total W es por lo menos igual dos ve-
ces la anchura w del punzédn,

(3) w=2w.

4, El solapamiento L es un minimo de 5,4 veces el -
grosor total T.

(4) T = 5,41

5. La distancia 4, a que estd la poroién més cerca=-
na de la juntura de smoldadura, respecto al extremo del -

conductor, es desde 1/4 a 1/3 de la longitud del punzén
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~1-. Preferentemente d, no es menor que 4 décimas de la
longitud del punzén -l-.

(5) @ = 0,41 1

Empleando un punzén destinado & las relaciones ma-
tematicas arriba citadas, se pueden hacer excelentes --
junturas -24- de soldadura en frio. Tiene que aplicarse
suficiente fuerza F para producir una soldadura de t =
0,26 T para obtener una juntura -24- eléctricamente con
duetiva, minima trabajable, La masa de la soldadura en
frio a esta proporcién es tal que se encuentra suficien
te resistencia de contacto eléctrico elevado como para
crear la preocupacién de como disipar econdémicamente --
con eficacia la energia térmica creada,

Debe observarse que las relaciones matematicas son
una guia solamente para el disefio de la soldadura y del
punzén. Se ha disefiado un punzén y se ha empleado con -
éxito para hacer junturas de solapamiento con soldadura
en frio eléctricamente conductivas de confianza de -—
acuerdo con las ensefianzas de este invento, excepto que
W4 T. Tal condicién se presentd cuando el conductor a -
wnir no tuvo suficiente anchura pars permitir el uso de
un punzén en que W = T,

Como la deformacién del grosor T excede creciente-~
mente de 79%, 6 + £ 0,21 T,1a seccibén transversal de la
soldadura en frio se hace crecientemente menor. La sol-
dadura en frio se hace mds delgada en seccién transver-

sal y su fuerza decrece cont{nuamente. Para mdxima re--

sistencia fisica de la soldadura en frio la mdéxima habi



10

15

20

25

1idad trensportadora de densidad de corriente, la solda
dura en frio éptima se consigue cuando el grosor total
T es reducido 79% + 0,5% 6 t = 0,21 T + 0,005 T,

En los ensayos fisicos de soldaduras en frio, he-
chos de acuerde con lag enseflanzas de este invento, se
practica constantemente durante la fabricacidn del miem
bro =10~ (Figura 5). Empleando una méquina de ensayo —-
tensil normaligada, el miembro -10- se estira en tenw-
sién para determinar el modo de fallo de la juntura —-
=24~ de soldadura en frio y su aspecto fisico. Una due-
na soldadura aceptable en frio se separard alrededor ~--
del contorno de la juntura -24- de soldadura en frio.Un
botén de sluminio se sujetard al conductor -l4- de co--
bre., Una Juntura -24- de soldadura en frio, producida -
en una reduccidén demasiado grande en el grosor total T
de los conductores =12~ y -l4- y estirada en tensién,se
gsepara fédcilmente, La resistencia de la soldadura en —-
frio es menor y solo una delgada capa de aluminio perma
nece adherido al conductor de cobre -l4- cuando falla -~
la soldadura de muestira., Tales soldaduras pueden fallar
durante la manipulacién normal del miembro -10- cuando
se le une a conductores de un motor.

La soldadura en frio y el punzén estédn disefiados -
con generosos radios de 4ngulo de 1/2 w para procurar -
un alivio de esfuerzo en los dngulos de la soldadura,.

El metal desplazado de los conductores -12- y «ld-
fluye con predominio lateralmente y hacla arriba. Esto

produce una configuracién de juntura de soldadura en —-

S merr——.
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frio, a modo de cazoleta, ELl metal desplazado actia co-
mo un pozo de calor integral con miembro refrigerador ~
para ayudar a disipar la energia térmica generada duran
te el funcionamiento del miembro -10~. Alternativamente
sl el metal desplazado interfiriese en empaguetar los -
arrollamientos del motor eléctrico del que es un compo-
nente, el exceso del metal puede ser eliminado por cual
gquier procedimiento adecuado de fabricacién, que no pro
dugca compuestos intermetédlicos, cobre-aluminio, en la

Juntura -24-,
El miembro -~10-~ de traneicién se presta fécilmente

a la elaboracién de produccién automdtica y semi-automd
tica. Haciendo referencis a la carta de flujo de la fi-~
gura 1ll, los conductores -12- y -14- pueden ser alinmen-
tados cada uno desde sus respectivos carretes de alam--
bre en tira, hacla una prensa punzonadora. Empleando me
dios adecuados, tales como por ejemplo agarradores de -
tira de alambre neumdticamente acoionados en secuencia,
el conductor de tira de alambre se retira desde el ca--
rrete, se inserta en un troquel adecuado, configurado -
para producir la Juntura -24- de soldadura en frio de--
seada, se suelda en frio al segundo conductor de alamwe
bre en tira, se cizallas a longitud y se expulsa desde -
el troquel. Adicionalmente, cada una de las superficies
de cada conductor puede ser limpiada individuasl o gimul
téneamente por medios adecuados, como por ejemplo, por

ceplllos de alambre automatizados, para presentar super

ficles limpias en contactos de tope entre si. Las res—-
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tantes superficles de los conductorss también pueden ser
limpiadas en este tiempo para facilitar la unién del --
miembro de transicién & apropiados conductores eléctri--
cos posteriormente,

La fabricacién de miembro de transicién -10- tambiéh
se realiza mds fdcilmente a un coste mds econdémico que =~
el miembro de transicién de soldadura en frio soldado 2
tope, segin la técnica anterior. Adicionalmente, no exis
te ningin metal reldmpago, que tuviera que eliminarse an
tes que la siguiente operacién de reunién. Una prensa es
tampadora, un punzén, y una placa de respaldo son las ~-
unicas herramientas aplicables, requeridas para producir
el miembro =10~ a un elevado régimen productive y exce~-
lente confisbilidad y calidad de juntura.

Segun se fabrica, la juntura de la soldadura de so-
lapa y el material de los conductores en su vecindad, es
tén por lo menos inicialmente, en esencia, libres de com

v Ge oguedades,

puestos intermetdlicos de cobre-aluminio
La importancia de esto se observa en que la juntura fun-
cionard a temperaturas mds bajas. Por lo tanto, cual--

quier crecimiento de compuestos intermetdlicos y puede -
ser que de oquedades, posteriormente ocurrira en sustan-
cia 86lo por la natural difusidén entre los metales, Si -
estdn presentes compuestos intermetdlicos, cuando se for
ma la juntura, segun ocurre cuando se emplea calor para

formar la juntura, la resistencia eléctirica del material
en la juntura, es inicialmente mds alta. El resultado es

la temperatura de la junta durante la operacién, puede -
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ger mds alta de lo usual, y puede causar gue ocurra in-
terdifusién a un régimen mdas rdpido que la ocurrencia -
natural., Tal acontecimiento en esto adbreviard la vida -
Util de la Jjuntura, el miembro de transicidén y el apara
to eléctrico gue emplea el mismo. Aungue esto no es de
consecuencia en la descripcidén del presente invento, el
extremo de cobre del elemento de transicién -10- se -~
ilustra eléctricamente conectado a un conductor -52- de
cobre convencional, trenzado aislado, gue tiene un ter-
minal -54- apretado por rizo a su extremo exterior. Ti-
plcamente el terminal -54-~ estard conectado por una —-
tuerca de aletas a un vdstago roscado sobre un tablero
terminal u otro medio 2decuado para conectar cables —-
eléctricos de energia al terminal -54- y, a través del
msmo, al miembro de transicién -10-.

El otro extremo del miembro de transicién -10- es-
t4 provisto de una conexién -56- de aluminio a aluminig
gue estd construido de acuerdo con el presente invento,
En adicién‘al primer conductor -12- integral de alumi--
nio, la conexién -56- comprende un segundo conductor --
-56- de miltiples hilos y una célula -60- de metal eléc
tricamente conductivo, que, en la ejecucién preferida -
del invento, también estd formada de aluminio. Sin emew
bargo, déberé entenderse que se puede usar parala cédlu-
la o vaina -60- cualquier otro metal compresiﬁla adecug
do, que sea eléctricamente conductivo y que pueda ser =
soldado por fusién para formar una soldadura de baja re

sistencia eléctrica, En la ejecucién ilustrada del in--
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vento, el condpctor -58- de miltiples hilos, es una por
cién terminal de un arrollamiento de mdor, de sluminio,
de un motor -64- (figura 10). Obviamente, la conexién -
del invento puede ser usada en un ndmero de diferentes
aplicaciones, pero es particularmente bien adecuada pa-
ra hacer conexiones de aluminio a aluminio en el tipo =-
de ambiente sugerido por la ilustracibén de la figura 5;
en efecto, un ambiente que someta la conrexién, tanto a
vibracién mecdnica, como a un amplio alcance de ciclos
térmicos, debido al paso de alta corriente a través del
miembro de transicién -10-, y del conductor -58- de mil
tiples hilos al arrollamiento del motor, cuando es arra
cado.

Como se ha descrito anteriormente en la solicitud
de patente esrafiola anterior 438,095, una importante ca
racter{stica de la conexién =-50- de aquel invento es la
disposicién de los hilos del conducto -58- dentro de la
vaina -60-, de una manera que elimina sustancialmente -
Yodos los espacios huecos entre los hilos individuales
del conductor -58-. Esta caracteristica de aquel inven-
to puede ilustrarse mejor con referencia a las figuras
6 y 7 de los dibujos. Como se ilustra en aquellas figu-
ras y en la figura 5, el extremo de la vaina -60-, més
cercano a los extremos yuxtapuestos solapados de log ~=
conductores -12- y -58-, tiene una porcién -602~ compri
mida, que es eficaz para deformar los extremos solapa--
dos de por lo menos alguno de los conductores comprimi-
dos dentro de la vaina, para eliminar por ello sustan--

clalmente todos los espacios huecos entre los conducto-

Lt meoms . ———t-
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res dentro de la porcién comprimida -602- de la vaina -
-60~. Esta disposicién comprimida de los hilos de los -
conductores se observa mejor en la vista en seccién —-

tranaversal de la figura 7, que ilustra los exiremos -~
comprimidos de los hilos miltiples del oonductor -58- -
en relacién engranada contigua, Se ha encontrado que eg
te tipo de espaclamiento muy cercano entre los conducto
res dentro de la wina -60-, es importante para la formg
cién de una Jjuntura confiable a largo plazo, de baja re
sistencia eléctrica, cuando los extremos de los conducto
res estdn soldados de ascuerdo con una etapa subsiguien-
te del preQente invento. Aparte de tal 4ptima compre--

8ién y eliminacidén de oquedades entre conductores adya-
centes dentro de la vaina -60_, se ha descubierto que, -
cuando los extremos de los conductores y el extremo de

la vaina -60- se sueldan, para procurar las deseadas ca
racteristicas mecdnicas y eléctricas de la conexién,pue
den formarse 4dreas de alta resistencia. Se cree que ta-
les puntos calientes son resultantes cuando el alambre

¥y la vaina no se sujetan en buena conductibilidad térmi
ca y eléotrica durante la soldadura. Especificamente,si
un alambre tiene una oquedad alrededor de la totslidad

o parte del mismo, durante el proceso de soldadura, el

alambre no serd capaz de disipar calor desde la corrien
te de soldadura y parcialmente se vaporizard en lugar -
de fundirse y fusionarse con alambres adyacentes de una

manera controlada. Alternativamente, tal alambre inade-

cuadamente comprimido (y térmicamente conectado) se de-
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rretird irregularmente cuando ocurra la soldadura, de mo
do que el 4rea de seccién transversal del alambre se re-
duce grandemente para formar un camino eléctrico de alta
rosistencia que se recalentard excesivamente durante las
subsiguientes operaciones,

De acuerdo con aguel invento segun la sgolicitud de
patente espafiola 438.095 la vaina -60- se comprime para
deformar los hilos miltiples del conductor -58- por lo -
menos 10% en drea de secoilén transversal respecto a su -
estado no comprimido., Para efectuar esta compresidén, los
hilog del conductor -58- son limitados respeoto al movi-
miento radlal por los costados de la vaina -60- gue, a -
su vez, son apretados por un adecuado troquel apretador
(no ilustrado) mientras se aplica sl mismo fuerza compre
siva. Se observard que en la ejecucidn preferida todos -
los hilos del conductor -58- son sujetos contra un lado
simple, generalmente plano, del conductor -12-, de modo
que pueda formarse una soldadura esencialmente de linea
recta que no se explicaré.

Otra caracter{stica importante de la conexién -50-
de aquel invento segin la patente espafiola N2 438.095 es
te comprende una soldadura de fusién -66- formada por un
proceso_de soldadura blindado con gas inerte en los ex——
tremos solapados de los conductores -12- y -58- e inclu-
ye partes del extremo comprimido -602- de la vaina ~60-.
En la ejecucién preferida del invento, la soldadura -66-

estd formada con un soplete -78- de soldadura adecuado -

convencional de tungsteno-gas inerte, describiéndose so-
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lo su boguilla., Este mechero se usa para fundir los ex-
tremos comprimidos de la vaina -60- y los conductores -
-12- y =58~ sin introducir ninguna clase de significati
vas impurezas en la resultante soldadura de aluminio,

Como se muestra en las figuras 5 y 6, la porcién -
comprimida ~602- de la vaina -60-, preferentemente se -
solapa eobrs los extremos de los conductores -12- y =58~
aproximadamente por un cuarto de pulgada; sin embargo,
se ha encontrado que el tipo mds adecuado de baja resis
tencia eléctrica, de conexién mecdnicamente confiable -
-56-, puede formarse si la poroién comprimida -602- de
la faina ae'sobrepone por lo menos en 1/16 de pulgada -
de los conductores -1l2- y -58-,

Con el fin de procurar un alivio de esfuerzo mecs-
nico para las porciones terminales deformadas de los hi
los del conductor -58-, una segunda porcién -606-, no -
comprimida, o0 solo parcialmente comprimida, de la vaina
-60-, se forma para estrecharse uniformemente hacia fue
ra desde la drea deformada de los conductores hacia el
extremo no comprimido de la vaina. El1 extremo mis exte-~
rior de la poroibén -606- de la vaina -60-, rodea intima
mente los hilos del conductor -58-, pero no les hace de
formarse mecdnicamente. Con preferencia el grado de es-
trechamiento de la porcién ~606- es similar a aguella -
ilustrada en la figura 6, de tal modo que el extremo,no
comprimido de la vaina -60-, rodea intimamente los hi--

los del conductor -58- para procurar alivio de esfuerzo

mecdnico 6ptimo para ello, mientras que limita su movi-
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miento relativo al conductor -1l2-~. Con esta disposicién
¥ la deformacidn de estos hilos del conductor -58- a un
solo lado, del conductor -12- de aluminio generalmente
rectangular en seccidén transversal, en la ejecueidén pre
ferida del invento, la soldadura -66- de baja resisten-
cia eléctrica, se forma en una linea generalmente recta
a través de los extremos de todos los hilosdel conduc--
tor -58- para evitar por ello la formacién de cuales=--
gquiera puntos calientes en la conexién -56-, debido a -
una pobre juntura eléctrica o mecdnica del tipo que pu-
diera resultar y solo se utilizase una soldadura de re=-
sistencia o un método de soldadura en frio, de acuerdo
con algunas enseflanzas de la técnica anterior, en un in
tento de formar una deseada conexién de aluminio a alu-~
minio.

Un método preferido para obtener unas soldadura de
1linea recta de los extremos solapados de los conductores
=12~ y -58-, es cortar una porcién solapada de los extre
mos con una cizalla de hiloa rectos, soldando después -~
los extremos expuestos resultantes. En adicién a procu-~
rar una linea recta de soldadura, este método procurs -
una superficie de soldadura no oxidada, entes de que --
los extremos de los conductores se fundan por la aplicg
cién de una temperatura de fusién desde el soplete de -~
tungsteno~-gas inerte. Este procedimiento se ha encontrg
do que es particularmente Wtil para alcanzar una cone--
xién eléctrica de baja resistencia eléctrica y de proQ-

longada vida de acuerdo con el presente invento, cuando
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todos los conductores, que se unen por fusién, tienen ~
iguales didmetros, didmetros desiguales o cuando se in-
cluyen grandes conductores rectangulares,

Alternativamente, los hilos del conductor -58- pue
den ser reunidos y comprimidos en una forma previa an--
tes de la insercién dentro de la vaina -60-, Esto faci-
lita la fabricacién e incrementa la confiabilided de la
formacién de Juntura de soldadura después de ello, Tal
incremento en confiasbilidad se consigue eliminando algu
na de las oquedades antes de la compresién dentro de la
vaina -60-,

De la precedente descripcién de la conexién -56- -
del invento, los expertos en la materia serdn capaces -
de fabricar tales conexiones por varios métodos; sin em
bargo, con el fin de describir plenamente el invento -—-
preferido, es deseable también describir un métedo, tam
bién preferido, para fabricer la conexién -56-. Este mé
todo preferido, que forma parte del invento, se descri-
bird con referencia a la figura 9.de los dibujos, que -
comprende una carta de flujo de las etapas principales
del método preferido del invento.

Por lo tanto, haciendo referencia a la figura 9,se
observard que el método preferido para formar una cone-
xidén eléctrica entre un primer conductor eléctrico y un
segundo conductor eléctrico, de acuerdo con el invento,
comprende las etapas de procurar primeramente un prime-

ro ¥y segundo conductores de aluminio y una vaina de me~

tal compresible, que estéd formesda de metal eléctricamen
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te conductivo en una configuracién adaptada pars recibir
los conductores en relacién solapada dentro de la misma
y restringirlos contra movimiento radisl, cuando la vai-
na es comprimida en operaciones subsiguientes del métedo
de fabricacién., Después de haberse solapado los conducto
res en la vaina, se aplica una fuerza predeterminada g «
una porcidén dada de la vaina para comprimirla contra los
conductores haciendo que por lo menos alguno de ellos se
deformen y fluyan suficientemente para rellenar sustan--
clalmente cualesquiera oquedades entre los conductores.Fi
nalmente, los extremos comprimidos de los conductores y
1z vaina ss sueldan a fusién por una operacién de solda<«
dura protegida por gas inerte. Como se ha observado arri
ba, los extremos solapados de los conductores son ajusta
dos o cizallados para procurar una superficie de soldadu
ra plana uniforme antes de tal soldadura.

En otras formas modificadas del método preferido —-
del invento, se procura una prensa o un troquel mecénico
especiales para recibir en los mismos y para comprimir -
la vaina y los extremos del conductor de una amplia va--
riedad de diferentes tamafios de conductores y vainas.Pre
ferentemente, la prensa disponible, se acciona hidrduli-
camente y es operable para aplicar esenclalmente la cota
compresiva orf{tica arriba descrita a una presién unifor-
me previamente ajustada, que eficazmente procura la de--
gseada suficiente deformacién de cada uno de la amplia va
riedad de conductores, de formas y tamaifios relativamente

diferentes, cuasndo se colocan en operaciones sucesivas =
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dentro de la prensa. Utilizendo tal presién constante, -
previamente ajustada, se ha descubierto que es posible -
obtener un grado deseado de deformadén mecdnica de los -
conductores, a condicién de que se elijan vainas de ajus
te adecuadamente apretado para pares de conductores, que
deban unirse, para formar una conexidén con éxito del ti-
po desorito arriba en detalle, con referencia a la figu-
ra 5. Asi, no es necesario medir cada operacién deforma-
dora de conductor para comprobar &1 se obtiene la desea-
da deformacién minima de 10% en 4rea de seccidén transver
sal en cada operacién de compresién de la vaina, porgue

la presién uniforme previamente ajustada, asegurard por

lo menos tal grado de compresién para cada tamafio de co-

nexién.
Una forma de la prensa o troquel mecénico especiales

-70-, descritos en el pdrrafo precedente, se ilustra en

la figura 8. El troguel ~-70- comprende un par de mand{bu
las -T2~ y -T4- montadas reciprocamente, que estén sopor
tadas para tal movimiento, respectivamente sobre barras

adecuadas -76~ y -78-. Ia mandibula -72- tiene un solo =~
diente -80-, que se coloca operablemente para ajustar in
timante entre dos brazos (uno ilustrado en -82-) de la -
mand{bula -64-, La superficie del fondo del diente -80--
comprende una porcién -84-, generalmente plana, y una Bu
perficie inclinada -86-, Estas superficies estdn dispues
tas para moverse hacia una porcién plana -88- y una Su-=
perficie cénica correspondiente -90- de la mandibula --

~74-, En funcionamiento de este troquel especial, la vai
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na -60- se colocaria entre las mand{bulas y serian impul
sadas unas hacla otras para comprimir la vaina y formar
la porcidén -602- generalmente plana y su porcién cénica
~606-,

Finalmente, en una ulterior modificacién de la eje-~
cucién preferida del invento, que es particulsrmente adg
table para la deformacidén de conductores eléctricos de -
alambre magnético de aluminio en motores eléctricos, cum
do uno de los conductores, usados en las etapas del méto
do preferido del invento arriba expresado, es un conduc-
tor de hilos mﬁltipleé aislado con barniz, es la inclu--
sién de una etapa preliminar en el método preferido del
invento que realizard la supresién del barniz desde los
extremos de los hilos del conductor de hilos miltiples,
que deban comprimirse antes de que los extremos se inser
ten dentro de la vaina. Asi, deberd comprenderse gue en
tal etapa preliminar el barnizpuede-eliminarse, bien sea
por operacién mecédnica o quimica de desprendimiento de -
cualquier tipo convencional bien conocido,

La Jjuntura de soldadura en frio y el materisl en su
vecindad se han degcrito hasta ahora como estando libres
de compuestos intermetdlicos de cobre-aluminio y de oque
dades., Sin embargo debe comprenderse gue la difusién de
cobre y aluminio, uno en otro, continuarédn ocurriendo, -
una vez estén unidos entre si. El grado de difusién de -
uno en otro, aumentard durantela operacién del circuito
y/o del aparato, en que es un componente el miembro de -

transicién., Sin embargo, la juntura estd inicialmente 1i
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bre esencialmente de los compuestos intermetdlicos de -
cobre-aluminio, puesto que no se emplea ningin calor Pa
ra formar la juntura. Por lo tanto, es sustancialmente
nula la posibilidad de formacidén de compuestos interme-
t4licos durante la fabricacién,

La resistencia eléctrioca del miembro de transicién
y la juntura de soldadura en frio, es esenclialmente ~-
igual que la combinacién de los conductores de aluminio
y cobre del miembro, cuando se unen inicialmente. El —-
miembro de transicién, por consiguiente, trabaja a una
temperatura mds baja que los conectores de la téonica -
anterior, puesto que la energia térmica, generada en el
miembro, es menor. E1l calor generado durante el funciong
miento del circuito causard la formacibén de compuestos
intermetélicos a un régimen dependiente de la temperatu
ra y del tiempo respecto a temperatura. Adicionalmente,
# czusa de Que cobre y aluminio se difunden entre si a
diferentes grados, existe un desequilibrio de flujo de
masa que crea vaclos, que se reunen en oquedades macros
cépicas. Sin embargo, se ha establecido que un efecto -
perjudicial, bien sea de los compuestos intermetdlicos,
0 de las oquedades, no es de ninguna consecuencia hasta
un espectro de tiempo-temperatura comparable con un fun
cionamiento de motor en estado constante ocurride duran

te 100 afios o mds,
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REIVINDICACIONES

le.- Mejores en la construcclén de miembros de tran
sicién desde aluminio a cobre para motores con arrolla~-
miento de aluminio, caracterizadas porgue el miembro de
transicidén incluye un conductor eléectrico de cobre; un -
conductor eléctrico de aluminio, una porecién terminal se
lectiva del conductor eléctrico superpuesta a una porcidh
terminal selectiva de un conductor eléctrico de aluminic
una Jjuntura de golapa de soldadura en frio uniendo fisi-
camente los dos conductores entre si, en una relacién mu
tua, eléctricamente conductiva; siendo el grosor de la -
porcién soldada en frio desde 18% hasta 26% de los groso
res originales totales combinados de log dos conductores
y estando el materisl de la juntura solapada de soldadu-
ra en frio y de cada conductor en su vecindad inmedizta
inicialmente libre en esencia de compuestos intermetdli-
cos de cobre-aluminio.

28 .~ Mejoras segun la reivindicacidén 1%, caracteri-
zadas porque el grosor de la juntura puede ser de 20% a
23% del grosor original combinado de los dos conductores.

38,~ Mejoras segin la reivindicacién 12, caracteri-
zadas porque el grosor de la Juntura es 21% + 1/2% del -
grosor original combinado de los des conductores.

48 ,-~ Mejoras segin la reivindicacién 18, caracteri-
zadas porque el material de los conductores, incluyendo
la Jjuntura solapada de soldadura en frio tiene una confi
guracién en forma de cazoleta.

58.- Mejoras seglin la relvindicacién 48, caraoteri-
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zadas porque el grosor de la juntura es desde 20% a 23%
del grosor original combinado de los dos conductores.

68.~ Mejoras segin la reivindicacién 48, caracte-
rizadas porgue el grosor de la juntura es de 21% + 1/2%
del grosor original combinado de los dos conductores.

78.~ Mejoras segin la reivindicacién 42, caracte--
rizadas porque el metal desplazado de los conductores =~
en la vecindad de la Jjuntura de la soldadura forma un -
miembro refrigerador integral.

88,~ Mejoras segin la reivindicacién 483, caracte--
rizadas porque el miembro de cobre comprende la porcidn
interior de la configuracién en formgfie cazoleta.

98,- Mejoras segun la reivindicacién 82, caracteri
zalas porque el grosor de la junturz ss desde 20,5 a 2375
del grosor original combinado de los dos conductores.

102,- Mejoras segin la reivindicacién 82, caracte-
rizadas porque el grosor de la juntura es 21 + 1/2,5 del
grosor original combinado de los dos conductores.

112,- Mejoras segin la reivindicacidn 12, caracte-
rizadas por incluir un motor con arrollamiento de alumi
nio mostrando una pluralidad de conductores de alambre
eléctrico de aluminio, por lo menos una porcién del con
ductor de alambre de aluminio, unido metalirgicamente -
al conductor de aluminio del miembrode transicién.

128,- Mejorgs segin la reivindicacién 1l%, caracte
rizadas por incluir una veina metdlica, eléctricamente
conductiva y porque por lo menos una porcidn de los con

ductores de alambre de aluminio estdn colecados con los
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respectivos extremos del conductor de aluminio del miem
bro de transicién y dos alambres de aluminio del motor
yuxtapuestos y en relacién solapada dentro de la vaina,
teniendo el extremo de la vaina més cercano a los extre
mos solapados de los conductores, una porcién comprimidk,
que deforma los extremos solapados de por lo menos algu
no de los conductores, para eliminar sustancialmente to
dos los espacios huecos entre los conductores dentro de
la porcién comprimida y el enlace metalirgico es una sd
dadura de fusién, que inoluye material del extremo com-
primido de la vaina y los extremos solapados del conduc
tor.

13%,~ Mejoras segin la reivindicacién 128, caracte
rizadas porque la porcién comprimida de las vainas se -
superpone por lo menos a 1,59 mm de los conductores,.

l48,- Mejoras segun la reivindicacién 132, caracte
rizadas porque la vaina tieng una porcién no comprimida,
integral con la porcién oomprimida, que comprende el —-
conductor y se estrecha uniformsmente hacia fuéra desde
el 4rea deformada de los conductores hacia el otro ex—-
tremo de la vaina,

158,~ Mejoras segin la reivindicaclén 142, caracte
rizadas porque el conductor de aluminic del miembro de
transicién tiene una configuracién rectangular, compri-
miéndose los conductores de alambre del motor contra un
solo lado del conductor rectangular y limitando la vai-
na, los conductores de alambre del motor contra movi--

miento radial mds alld de un solo lado.
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168,~ Mejoras segin la reivindicacién 152, carac-
terizadas porque los conductores de glambre del motor
estdn deformados por lo menos 10% en 4rea de seccidén -
{ransversal por una fuerza compresiva aplicada a la -~
misma por la vaina por su deformacién.

178,~ Mejoras segin la reivindicacién 128, carao-
terizadas porque el grosor de la juntures ea desde 20%
a 23% del grosor original combinado de los dos conduc-
tores.

182,~ Mejoras segin la reivindicaclén 178, caracte
rizadas porque el material de los conductores incluyen
do 1la juntufa Bolapada de soldadura en frio tiene una
configuracién en forma de cazoleta.

198,- Mejoras segin la reivindicacién 182, carac-
terizadas porque el grosor de la juntura es 21% + 1/2%
del grosor original combinado de los dos conductores.

20%.,~ Mejoras segun la reivindicacién 188, carac-

terizadag porque el metal desplazado de los conducto—-
res en la vecindad,la juntura de soldadura, forma un -

miembro refrigerador integral.

218,- Mejoras segin la reivindicacién 182, carac-
terizadas porque la configuracién en forma de cazoleta
68 rectangular en su forma, la anchura interna del cud
es lgual aproximadamente al grosor total de los dos —-
conductores unidos por soldadura en frio, cuya longi--
tud interna es igual aproximadamente a tres veces el -
grosor total del conductor.

222 ,- Mejoras segin la reivindicacién 212, carac-
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terizadas porgque la anchura de cada uno de los doaéondqg
tores unidos por soldadura en frio, es igual aproximada-
mente a dos veces la anchura interna de la configuracién
en forma de cazoleta.

238,~ Mejoras segin la reivindicacién 228, caracte-
rizadas porque la distancia, en gue se solapan los dos -
conductores del miembre de transicién, uno sobre oiro,es
igual por lo menos aproximadamente a 5,4 veces el grosor
total de los dos conductores,

248,~ Mejoras segin la reivindicacidén 228, caracte~

- rizadas porque la distancila desde el extremo de cada con

ductor a la porcidén mds proxima de la Juntura de goldadu
ra en frio, es igual desde 1/4 a 1/3 de la longitud inte
rior de la configuracién en forma de cazoleta.

258,- Mejoras segin la reivindicacidén 5%, caracferi
zadas porque la configuracién en forma de cazoleta, es -
de forma rectangular, cuya snchura interna es igual apro
ximadamente al grosor total de los dos conductores uni--
dos por soldadura en frio, siendo la longitud interna de
la misma, igual aproximadamente a tres veces el grosor -~
total del conductor.

268,~ Mejoras segin la reivindicacién 258, caracte
rizadas porque la anchura de cada uno de los conductores
unidos por soldadura en frio es igual aproximadamente a
dos veces la anchura interior de 1la configuracién en for
ma de cazoleta.

278,~ Mejoras segun la reivindicacién 26%, caracte-

rizadas porque la distancia, en que se solapan los dos =
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conductores del miembro de transicién entre si, es igual
a por lo menos aproximadamente 5,4 veces el grosor total
de los dos conductores.

288,~ Mejoras segin la reivindicacién 268, caracte-
rizadas porque la distancia desde el extremo de cada con
ductor hasta la porcién mds cercana de la juntura de sol
dadura en frio, es igual desde 1/4 a 1/3 de la longitud
interna de la configuracién en forma de cazoleta.

298 ,~ MeJoras segin las reivindicaclones preceden-—-
tes, caracterizadas porque se incluyen las siguientes --
etapas: (a) colocacién de una superficie de una porcién
terminal preseleccionada de un conductor de cobre en re-
lacién de contacto de tope solapado con una superficie -
de un extremo preseleccionado de una porcidén de un con--
ductor de aluminio y (b) deformar una porcion selecciona
da de las porciones exiremas solapadas de los dos conduc
tores mra producir una porcién soldada en frio de la que
18% a 26% es el grosor combinado total de los dos conduc
tores y cuya juntura estd iniciaslmente libre de compues-
tos intermetdlicos de cobre-aluminio y oguedades.

308,~ Mejoras segin la reivindicacién 292, caracte~
rizadas porque el grosor de la porcidén soldads en frio -

es desde 20% a 23% del grosor total combinado de los con

ductores.
312,~ Mejoras segin la reivindicacidn 302, caracte-
rizadas porque el grosor de la porcién soldada en frio -

es 215 + 1/256 del grosor total combinado del conductor,

328,~ Mejoras segln la reivindicacién 2982, caracteri
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zadas por ineluir la etapa de procedimiento, practicada
antes de la colocacién de las superficies, consistente

en limpiar mecdnicamente por lo menos la superficie de

cada conductor, que deba ser soldado en frio a la res—-
pectiva superficle del otro conductor.

332,- Mejoras segin la reivindicacién 328, caracte
rizadas por la etapa del procedimiento, practicade sn-—-
tes de colocar las superficies, consistente en limpiar
mecénicamente por lo menos dos superficies opuestasg «-
principales de la pordién extrema de cada conductor.

348 .- liejoras segln la reivindicecién 32%, caracte
rizadas por inoluir en la setapa de procedimiento, prac-
ticada antes de la limpieza, consistente en alimentar -
cada conductor continuamente desde su propio carrete de
suministro.

358.- Mejoras segun la reivindicacién 332, caracte
rizadas por incluir la etapa de procedimiento, practica
da antes de la limpiezz, consistente en alimentar cada
conductor continuamente desde su propio carrete de sumi
nistro.

368.- Mejoras segin la reivindicacién %48, caracte
rizadas porque se incluye la etapa de procedimiento adi
cional de cizallar el miembro de transicidén a un largo
predeterminado,

372,~ MeJoras segin la reivindicacién 352, caracte
rizadas por incluir la etapa adicional de procedimien--
to de cizallar el miembro de transicién a un largo pre-

determinado.
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388,- Mejoras gseglin la reivindicacién 29%, caracte~
rizadas porque los conductores se colocan en posicién,de
modo que las porciones terminales de los conductores se
solapan entre s{ por lo menos aproximadamente 5,4 veces
del grosor total de los dos conductores,

398,~ Mejoras segin la reivindicacién 292, caracte-
rizadas porque la deformacién de los conductores se pra
tica de una manera para conformar algo del material de -
las porciones extremas de los conductores a una configu-
racién en forma de cazoleta, teniendo dimensiones prede-
terminadag de una anchura interna igual aproximadamente
al grosor total de los dos conductores y una longitud in
terna igual aproximadamente a tres vecas el grosor total
de los conductores.

408, Majoras segin la reivindicacién 392, caracte-
rizadas porque cada conductor es rectangular en su forma
¥y la anchura de cada conductor es igual aproximadamente
a dos veces la anchura interior d la configuracién en ——
forma de cazoleta,

412,- Por dltimo sme relvindica como objeto sobre el
que ha de recaer la presente Patete de Invencién que por
veinte aflos se solicita registrar para Espafla, -~ « « -« -

P oT
" MEJORAS EN LA CONSTRUCCION DE MIEMBROS DE TRAWSICION
DESDE ALUMINIO A COBRE PARA MOTORES CON ARROLLAMIENTO
DE ATLUMINIO ®



Todo conforme gqueda expresado en la presente lMemo~
ria Descriptiva que consta de treinta y ocho hojas fo--

liadas y escritas a mdquina por
que ge acompailan.

Madrid,
P.A.,
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