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La presente invención propone un procedimiento 
para fabricar la cabeza de un termoelemento, especialmente de un 
termoelemento para seguros de encendido de aparatos calentados 
por gas, que simplifica y mejora la fabricación actual de esta 
parte. El procedimiento consiste en que la cabeza del termoele­
mento se forma por extrusión de dos platinas superpuestas.

La invención parte de un procedimiento de la clase 
de la reivindicación principal. En los procedimientos conocidos 
de esta clase el conductor de corriente inferior formado por una 
espiga de constantaño y el conductor de masa exterior que consta 
de una aleacción de níquel, se fabrican por separado y se unen 
entre sí mediante soldadura en un denominado lugar de soldadura 
blanda en caliente. Este procedimiento es relativamente costoso 
y exige gran cuidado cuando las partes deban quedar unidas entre 
sí con perfecta conducción eléctrica en el lugar de soldadura 
blanda en caliente.

Es además conocido fabricar por extrusión en frió 
electrodos centrales para bujías, que constan de un núcleo metá 
lico de cobre de buena conductividad térmica y de una envuelta dí 
niquel mecánicamente sólida.

El procedimiento según la invención con las carac 
terísticas de la reivindicación principal, tiene la ventaja de 
que el conductor de corriente a modo dé espiga y el conductor de 
masa a modo de casquillo de la cabeza de un termoelemento, se fa 
brican por conformación y se unen entre sí con conducción eléctri 
ca, simultáneamente a partir de productos semiacabados. El proce 
dimiento es especialmente apropiado para la moderla fabricación 
de piezas muy grandes.

Mediante las medidas formuladas en la reivindica­
ción 2 es posible una ventajosa estructuración del procedimiento
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de la reivindicación principal.
En el dibujo se representa un ejemplo de ejecu­

ción de la invención que se aclara detalladamente en la siguien­
te descripción.

La figura 1 muestra un'útil de extrusión con pía 
tinas insertadas, en sección, la figura 2 muestra las platinas 
de por sí, la figura 3 muestra el útil de la figura 1 con la pie 
za de trabajo después del proceso de prensado y la figura 4 mués 
tra un termoelemento con la cabeza fabricada según las figuras 1 
á 3, en sección.

El útil de extrusión tiene un matriz 11 con un ta 
ladro de alojamiento 12 y un orificio de salida 13, al que se une 
una sección de taladro 14 ensanchada. La transición entre el tala 
dro de alojamiento 12 y el orificio de salida 13 consta de una 
sección de taladro 15 en forma de cono. El ángulo de inclinación 
de la superficie lateral del cono de la sección de taladro 15 res 
pecto al plano normal supone aproximadamente 30°.

En el taladro de alojamineto 12 de la matriz 11 
está insertada la pieza de trabajo a prensar que está designada 
en su conjunto con la cifra de referencia 20. Según la figura 2 1A 
pieza de trabajo consta de una platina 21 de una aleacción de ni- 
guel, de una platina 22 de constantano, del mismo diámetro pero 
más alta, y de una delgada capa intermedia 23 metálica como sóida 
3ura. Las dos platinas 21 y 22 se sueldan entre sí bajo calenta­
miento inductivo antes de la extrusión. En algunos casos puede ser 
conveniente soldar las partes directamente una con otra sin capa 
Intermedia, o en lugar de la capa intermedia recubrir la platina 
21 galvánicamente con una capa de cobre que luego en la extrusión 
sstablece la unión intima entre las partes.

Una vez insertada la pieza de trabajo 20 en el ta
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.adro de alojamiento 12 de la matriz 11, la pieza de trabajo se 
tresiona mediante un punzón 25 por el orificio de salida 13, has 
a  que la pieza de trabajo ha adoptado la forma de la figura 3. Al 
)unz6n 25 tiene en su lado frontal un escote 26 mediante el cual 
:e forma un apéndice 28 en el lado frontal 27 trasero de la pie 
:a de trabajo acabada. La platina 21 ha tomado la forma de un coh 
hictor de masa 31 exterior, mientras que la platina 22 forma un 
:onductor de corriente 32 interior, cuya sección extrema 33 delaii 
:era está unida con conducción eléctrica con el conductor de mase 
!1 exterior.

Con el fin de fabricar un termoelemento completo 
:e suelda al apéndice 28 del conductor de corriente 32 interior 
m  conductor central 35 de prolongación, que está cinrcundado por 
ina envuelta 36 aislante. Al conductor de masa 31 exterior de la 
)arte de cabeza 31, 32 se suelda el 39 un casquillo 38, el cual 
ístá integrado en una pieza con un tubo de protección 49 que cir 
mnda al conductor central 35 juntamente con la envuelta 36. La 
Eabricación tiene lugar de manera que el tubo de protección 40 em 
cutido está ensanchado a una sección 41 con mayor diámetro, la 
mal en su extremo delantero está entallada formando un cuello 42 
pie abraza ajustado al conductor de masa 31 de la parte de cabeza 
¡r está sóldado con éste. En la sección 41 está insertado un casquii 
Lio 43 de material aislante, que por una parte se apoya en una va 
Lona anular 44 del conductor de corriente 32 y por otra parte en 
m  frente 45 del casquillo 38, en la transición a la sección 41. 
3n esta transición está conformado por fuera en la sección 41 un 
Erente anular 46 que sirve como tope al montarse el termoelemento 
3n un dispositivo de sujeción estacionario.

El procedimiento descrito puede naturalmente eje 
sutarse también con otros emparejamientos de materiales apropia-
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REIVINDICACIONES
1. - Procedimiento para fabricar la cabeza de un 

termoelemento para seguros de encendido de aparatos calentados 
por gas, en el que un conductor de corriente interior a modo de 
espiga se une con conducción eléctrica en un lado frontal con el 
fondo de un conductor de masa exterior a modo de casquillo* que 
circunda sin holgura al conductor de corriente en un trozo par 
tiendo del lugar de unión eléctrico, caracterizado porque la ca 
beza del termoelemento se forma por extrusión de dos platinas su 
perpuestas, de las que la platina situada delante en dirección de 
extrusión es un metal del conductor de masa exterior y la otra 
platina es del metal del conductor de corriente interior.

2. - Procedimiento según la reivindicación 1, ca 
racterizado porque las dos platinas se sueldan con soldadura blan 
da o dura, entre sí, preferentemente bajo calentamiento inductivo, 
antes de la extrusión.

3. - Procedimiento según las reivindicaciones 1 ó 
2, caracterizado porque el conductor de corriente interior se do 
ta en su extremo frontal opuesto a la punta de la parte de cabeza, 
de un apéndice para soldar un conductor central de prolongación.

4. - Procedimiento para fabricar la cabeza de un 
termoelemento para seguros de encendido de aparatos calentados po:: 
gas, todo ello tal y como queda sustancialmente descrito en la pr¡3
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