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El presente invento se relaciona con wn procedimien
to pera la obtencién de uniones entre miembros eléctrica
mente conductivos y,'més particularmente, 8 una mibn --
eléctrica y mecénica entre tales miembros, en que'por lo
menos un miembro es un conductor eléctrico teniendo w -
revestimiento de aislsmiento trabado sobre el mismo,

En aparatos eléctricos, tsles como transformsdores
y eanélogos, 1las bobinas son enrolladas con conductores -
revestidos de aislamiento de alambre o material en tirss,

que puede ser cobre o aluminio. Frecuentemente se necesi

ta hacer conexiones eléctricas entre los conductores, re

vestidos de aislsmiento, o entre tales conductores y wm
miembro conector conductivo. En tal conexién, usualmente

se requiere que se quite el revestimiento de aislante pa

"ra procurar una superficie metélica limpia para asegurar

una wmién fuerte, de baja resistencia eléctrica, Sin em-
bargo, en muchos de tales conductores revestidos, el ais
lamiento es wn aislamientod "esmalte", que estd trabado
al conductor, Véase, por ejemplo, el aislamiento de "es-
malte" trabado, descrito en la patente de Estados Unidos
No. 3.291.6%29, Tel sislsmiento trabado no puede ser f&--
cilmente cortado o desprendido del alsmbre. El método co
rriente pera desprender tal aidamiento es raspando, cepi
llando, aplicando medios quimicos, térmicos o alguna com
binacibn de tales métodos. Todos estos métodos consumen

tiempo y dan por resultado gastos mdicionales en las ope
raciones de fabricacién, Es facilmente evidente que exis

te una necesidad definida en el campo de la fabricacién

Pa——
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eléctrica de un método para obtener uniones fuertes, de -
baja resistencia entre tales conductores revestidos de es
malte y conectores, sin quitar tal aislamiento trabado,

Es, por lo tanto, m objeto de este invento procurar
wm nuevo procedimientopara wir conductores aislados por
trabazén sin quitar tal aislamiento,

Es otro objeto de este invento procurar wn nuevo pro
cedimiento pars unir un conductor aislado por trabvazén -
c¢on un miembro conector sin desprender el aislamiento Jel
conductor,

Es otro objeto de este invento procurar una nueva --
unién entre conductores aislados o entre un conductor sig
lado y un miembro conector,

Al poner en préctica unas forma del presente nvento,
se aplica un procedimiento para wnir por lo ﬁenoa 408 ==
miembros eléctricasmente conductivos,que incluyen encima
sislamiento trabado. El procedimiento incluye la opera—-
cibn de entretejer un miembro conductor continuo alrede-
dor de los extremos aislados de los miembros conductivos
alslados, Los miembros conductivos aielasdos y el miembro
conductor continuo, entretejidos se colocan en wn miem--
bro conector conductivo, engrenando el miembro conductor
continuo en las superficies emparejadas de los miembros
conductivos y las superficies de los miembros conducti~-
vog que se emparejan con el miembro conector, El miembro
conector se somete & calor de soldsdura y presién por --
electrodos de soldadura, fluyendo corriente de soldadura

entre los electrodos, Por lo menos algo de la corriente
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soldsdora fluye a través del miembro conductor contfnuo
antes de que el miembro conductor continuo haga contacto
eléctrico con los miembros conductivos, en que el sisla-
miento trabado es quemado, aslejéndose, y porciones del -
miembro conductor continuo, los miembros conductivos y -
el conector se funden psra formar una trabazbén metalfirgi
ca.

El invento, cuya §rotecci6n se busca, serd particn-
larmente expresado y claramente reivindicado en las rei-
vindicaciones enexas. Sin embargo, se cree que este inven
to y la msners, en que se obtienen sus varios objetos y
ventajas, asi como otros objetos y' sus ventajas, se com-
prenderén mejor haciendo referencis a la siguiente des—-
cripcibn detallada de 1la ejecucién preferidas, particular
mente si se la considera & la luz de los dibujs adjuntos:

Breve descripcién de los dibujos:

La figura 1 es una vists en perspectiva de conducto
res eléctricos revestidos con aislemiento, mostrendo wna
etapa del procedimiento del invento;

La figura 2 es unsa vista en perspectiva, desarrolls
da, mostrando los conductores de la figura 1, formados -
para ajustarse a una forma de conector, de acuerdo con -
este invento; .

La figura 3 es una vista lateral de wna forma de --
wnién formeda de scuerdo con las operaciones de las figu
ras 1 y 23

La figura 4 es una Vista en planta mostrendo la sol

dedura de la Juntura de la figura 3, en esta figura sig-
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nifica A = suministro de corriente altema;

La figura 5 es una vistas en perspectiva desarrolla-
da de wn procedimiento para formar otra unién de acuerdo
con este invento;

La figura 6 es una vista en perspectiva de la wmiébn
formada de acuerdo con la figura 5; ¥y

La figurs 7 es wna vista en perspectiva de un proce
dimiento pra wnir dos conductores revestidos, de acuerdo
con este invento.

Haciendo referencis primero a las figuras 1 y 2, en
las mismas se ilustra, particularmente en la figura 1, -
wma vista en perspectiva de una porcién de una cantidad
de miembros conductivos -10-, -12-, y =14~ revestidos -~
con aislamiento, en forms de tiras, que pueden ser de --
aluminio o cobre y que estén provistos de un revestimien
to aislante trabado, tal como se describe en la sntedi--
cha patente de EE,UU, No, 3,291,639, Con el fin de wmiyr
los miembros conductivos -10-, -12- y =14~ al miembro co
nector -16- conductivo (véase figura 2) se utiliza wm pe
netrador -18- metédlico continuo, En la figura 1, el pene
trador metélico -18- tiene la forma de una rejills de la
tén de 50 mallas teniendo una composicién prérerida de -
aproximadamente 90% de cobre y 10% de zinc con wn diéme-
tro de alambre de 0,0075 pulgadas, Como se comprendera,

en wma forme del presente invento, la rejills metélica
procura uma pluralided de filos agudos para uso como wn
penetrador metélico de los miembros conductivos revesti

dog =10~y =12~ y -1l4-, Como se ilustrs en la figura 1,
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el penetrador -18- metélico continuo estd envuelto alre--.
dedor, por ejemplo, de miembros conductivos entretejidos
-10-, -12- y -14-, de tal modo que se superpbne a la su-
perficie superior del miembro conductivo ~-10-, se interpo
ne entre las superficies emparejadas de miembros conducti
Vvos -10- y =12~ y =12~ y -l4~-, y se encuentra debajo de -
la superficie inferior del miembro conductivo -14-,

Cusndo se usen con un conector -16-, teniendo ung =--

porcién tubuler -20-, los extremos de miembros conducti~- -

vos -10-, -12- y ~14- se forman en una forma tubular -22-,
como se ilustra en la figura 2. También, como se¢ ilustra
en la figura 2, en una ejecucién preferida de este -inven-
to, la porcién -20- tubular del conector -16- esté provis
ta de una plurslidad de agujeros -24- avellanades perfora
dos o formedos de otro modo en la porcién -20-.'Los aguje
ros -24- estén formados con wn avellsnado, teniendo el --
didmetro menor de agujeros -24~ en la pared interior de -
la porcibén tubular -20-.

Como se comprgndefé, el extremo -22~ de los miembros
conductivos -10-, -12- y -l4- se inserts en la porcifn tu
bular -20- del conector -16-, como se indica particular---
mente en la figura 4, La porcibén tubular -20- se somete a
presibn de soldsdura por electrodos soldadores -26~ ¥y -28-

de una méquina Soldadora por resistencia, que deforme la -

porcién tubular -20- splicsndo presibn al extremo -22-. Es

ta presidn fuerzs los bordes agudos del penetrador metéli-
co -18- (la rejilla de latén) entrando en (pero no mtrave-

sando) el aislamiento trabado de los miembros conductivos

——
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-10-, -12- y -14-, Ag{, en este punto, el penetrador metd-
lico ~18- no esté en contacto eléctrico con los miembros -
conductivos -10~, =12-, =l4~, Los electrodos -26~ y ~28- =
son conectados al transformador -30- y, cuando se clerra
el interruptor -32-, fluye corriente soldadors entre los -
electrodos -26- y -28-. Inicielmente, la corriente soldado
re8 pasa entre los electrodos soldedores -26-, -28-, siendo
los caminos de la corriente, el penetrador -18- entrateji-
do (véase figura 1) y el miembro conector -16-, Por 1o me-
nos algo de la corriente soldedora fluye a través del pene
trador entretejido antes de que el penetrador haga contac-
to eléctrico con los miembros conductivos -10-, ~12-, =14-,
El penetrador ~18- resulta calentado por el calor térmico
de los electrodos soldadores -26-, -28- y del calor de re-
sistencia cuando pasa la corriente soldadora a través de -
los mismos., El calor desde el penetrador -18- entretejido
funde el eislamiento trabado desde la superficie de los -—
miembros conductivos -10-, ~12., -l4- haciendo que se eva
pore el sislamiento, En este punto, fluye corriente a tra
vés de toda la estructura, incluyendo los miembros conduc
tivos -10-, 12-, ~14~ anteriormente mislados. Porciones -
del penetrador metédlico -18- y miembros conductivos -10-,
-12- y =14~ se funden, formando una trabazén metalfirgica
entre las superficies en contacto de los distintos miemw-
bros conductivos -10-, -12- y <14~ y la porcibn tubular -
=20~ del miembro conector -16-, El exceso de metgl de los

miembros conductivos ~10-, -12- y <14~ y el peneprador me
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télico -18-, fluye & través de los agujeros avellanados
-24~ formsndo remaches -34-, como se indiéa en la figu-
ra 3, que es una Vvista lateral de la unién completeada.
Haciendo referencia sl plrrafo precedente, debe —
spreciarse que no es necesario que se cierre,él interrup
tor -%2- después de someterse la porcién tubular -20- a
la presibén soldadora'de los electrodos soldadores -26~

y =-28-. Por ejemplo, en una edecuci6n,,e; interruptnr -

~ =32- podria cerrarse simulténeemente con la aplicacidn

de presién de soldadura. En tal ejecucién por lo menos
algo  de corriente soldadora podris fluir a través el -

penetrador -18- entretejido antes de que el penetrador

haga contacto eléctrico con los miembros conductivos --

«10~, -12-, =14,

Como se comprendera, la uniém, como en la figura 3,
puede formase de cuslquier ndmero ‘de miembfos conducti~
vos revestidos -10-, ~12-, -14-, El miembro conector --
~16- puede ser, 0 bien de aluminio o de cobre, o de alea
ciones de alte conductibilided de gluminio o cobre, se--
gin se desee, El penetrador metélico -18- tiene que ser
de wn material metdlico que ses metallirgicamente compa--
tible, tanto con el materisl del miembro conductivo (10,
12,14), como con el material del miembro conector (16).
Los materiales metalfirgicamente compatibles incluyen aque
llos metales, que tienen aproximedamente la misﬁa condqg
tibilidad eléctrica y alrededor del mismo punto de fusién
que el material del miembro conductivo (10, 12, 14) y el

material del miembro conector (16)., Cuando se use rejilla

—— g -
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para el penetrador metdlico -18-, es satisfadoria wma --

composicibén de latén de 80% de cobre y 20% de zinc, § 90%

de cobre y 10% de zinc, con una malla de 30 a 70. El dif

metro del alambre de la rejilla puede variar entre 0,006

y 0,090 pulgadas. La presifn y la corriente eléctrica del

soldador de resistencia Variard de scuerdo con sl mate--
rial de los miembros conductives (10, 12, 24) y el miem-
bro conector (16). La pastente de EE,UU, No, 3,566.008 de
los presentes inventores y transferids a la misms titu--
lar de la presanfe solicitud, cite'ejemplos de variss —-
presiones y corrientes, que pueden usarse en ejemplos eg
pecificos. Lo descrito en la patente se incorpora aqui -
como referencis,

Llas figures 5 y 6 muestran un ejemplo de otra forma

de wmibn de mcuerdo con este invento, Como se ilustra, se

disponen miembros condudivog -36- y ~38- revestidos de =-

aislamiento, con wn penetrador -18a- metélico continuc en

la forma de wma tira de aleacién de cobre, teniendo wna -

cantidad de rebabas -40- formadas en superficies opuestas.

Como se indica, el penstrador metédlico -18a- es envuelto,

por ejemplo, entretejido alrededor de miembros conducti--

VOB «36~- y =38-~, con el fin de engranar con la éuperficio

inferior del miembro conductivo -36-, las superficies em-

parejadas de los miembros conductivos -36- y -38- y la su

perficie superior del miembro conductivo -38-, Un miembro

conector -16g- tiene una porcibén -20g- de conector en for

ma de U, con agujerosagwllgnsdces -24a~, formados en el misg

mo, Los extremos de miembros conductivos -36- y -38- con
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el penetrador metédlico -18a-, envuelto, se insertan en -
la porcibn -20g- de conector en forma de U, Deépués de -
aplicarse presifn y calor de soldadura, forméndose la --
uibn ilustrsde en la figura 6. Como se ha explicado an-
teriormente, las fuerzas de presibn impelen las rebabas
~-40~ dentro (pero mo a través) del aislamiento de los =-
miembros conductivos -36- y -38~. La corriente soldadora
pasa a través del penetrador -18a- y calienta los miem--
bros condudivos ~36-, -38-, quemando el sislamiento y --
formando una trabszén metallirgica entre las superficies
engrenadas de miembros conduétivos -36~ ¥ =38~ 3 la por—
cibn -20g- conectadora del miembro conector -l6g-. En la
figura 6, pueden observarse remaches -34s- en la porcién
conectadora -20a-,

Lg figura 7 muestrs el procedimiento de este invenw:
to, ussdo para unir dos miembros conductivos aislados —-
~42~ y ~44-, mostrados como conductores de tira. Un paeng
trador -18p- metdlico continuo, en forms de una rejilla
metdlica de latén se ilustra envuelta alrededor, es de—-
cir, entretejide, con los miembros conductivos -42-, -44-
para engranar con la superficie inferior del miembro con-
ductivo -44-, las superficies émparejadas eﬁtre miembros
conductivos -42-, -44- y la superficie superior del miem-

bro conductivo -42-, de una manera similar a la preVieamen

te descrita con referencis a la figura 5. Un miembro con- -

ductivo -16p-, tal como un manguito de cobre o aluminio,

teniendo sgujeros avellanados -24b~, rodes las superficies

solapadas de conductores -42- y ~i44-, como se ilustras. En

—————en——
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tonces se splica presién y calor sl miembro conector -16b-,
como se ha descrito anteriormente fundiendo el aislamien-
to revestido sobre miembros conductivos —42-, =44~ y for-
mando una wnién fuerte, de baja resistencia entre miembros
conductivos -42-, -4, .

En un ensayo reaslizado para determinar la utilidad -
del procedimienfo de uwnidn de este ejemplo, se hicieron -
dos muestras usando tiras de aluminio, revestidas de esmal
te y un penetrador metdlico en forma de una rejilla da la
tén y dos muestras usendo tira de aluminio desmuda (aluni
nio teniendo revestimiento de &xido apérecido naturel men-
te) sin el penetrador metélico., Todss las muestras usaron
seis tiras de aluminio, 1,50 pulgedas de ancho, 0,024 pul
gadas de grueso.y 10,5 pulgadas de largo. Los extremos --
opuestos de cade muestra se formaron como en -22- en la -
figura 2 y se insertaron en un miembro conector, tal como
~16- en la figura 2., Todas las conexiones se hicieron con
presibn y corriente como se ha descrito en las sntedicha -
patente de EE.UU, 3.566,008, En la muestra A, una rejilla
de 90% de cobre, 10% de zinc se envolvié alrededor de cada
extremo de las tires, como aqui se ha descrito, En la mues
tra D, una rejilla de 80% de cobre y 20% de zinc se envol
vié alrededor de cada extremo de las tiras segln se descri
be agui. Se hicieron mediciones de resistencia inicial so-
bre todas las muestras entre los miembros conectores.

Asi, cada medicibén de resistencia incluyd dos wniones,
wa en cada terminal, Cada muestra fud entonces sometida &

una corriente de 5,000 amperios, sproximadamente cincuenta
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Veces la corriente normal, durante dos segundos, El ensa-
yo fue repetido cincuenta Veces para cada muestra., Despuds
de cada enssyo de dos segundos, la muestra fué sumergids
en agua'a temperaturs smbiente para estimular el choque -
térmico, Despubs del dltimo ensayo, la resistencia de ca-
da muestra fue medida en el mismo lugar que_eﬁ le primersa
medicibn, La siguieﬁte tabla muestra ls resistencia ini--

clal y la fingl de cada muestre en micro-ohmios,

TABIA I
Muestra - Resistencia Resistencia
. _ Iniclal Final
A (Penetrador met&licd) 54,2 67.90
islamiento trabado
" {{Ningln penetrador metélico
ningin aislamiento trabado/
c/J 65.7 6.7
D (ienetrador metélico) 62.5 65.5
\eislamiento trabado :

La Teble srriba citada muestra clarsmente que el pro-
cedimiento de este invento forma una conexién de beja re-m
sistencia entre miembros conductivSS revestidos con asisla-
miento y wn miembro conector, sin quitar el sislamiento de
los miembros conductivbs. Como se ha indicado en la Tabla,
las uwniones con los miembros conductivos revestidos de ais
lamiento muestren una resistencia que es muy similar a ls
resistencia de las uniones, que se forman con miembros cog
ductivos desnudos, que no tienen encima ningfn sislamiento,.

El procedimiento y la unién segin el presente invento

son particularmente fitiles en la industria de los transfor

e v
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madores. Por ejemplo, en la industria de los transforma-

dores, alsmbre o tiras de cobre o aluminioc frecuentemen-

te se revisten con una pelicula de esmalte de polivinilo

de asislemiento teniendo wna fuerza dieléctrics de sproxi

madsmente 1,500 voltios por milésima de pulgada, Por com

paracién, tal pelicula de esmelte tiene un valor de ais-

lgmiento de aproximedamente quince (15) veces aquells del
dxido natural, que sparece sobre el aluminio, Este eswal
te generalmente es dificil de desprender, pero se presta

thcilmente el desprendimiento por el procedimiento del -

presente invento,

Aunque el presente invento ha sido ilustradopare --
eplicaciones, en que se une una pluralidad de miembros -
conductivos revestidos de aislamiento, por el uso de wn
penetrador metédlico entretejido, contfinuo, son posibles
variaciones, Por ejemplo, una de tales variaciones puede
comprender un procedimiento o una unifn, en que se une -
m solo miembro conductivo revestido de aislamiento & wmn
miembro conector conductive, Més particularmente, en lu-
gar de 10s tres miembros conductivos, revestidos de ais-
lamiento, -10~, -12-, -14~ de la figura 2, puede emplear
se wo de tales miembros conductivos revestidos, por ejem
plo el miembro conductive -10-, En tal caso, un penetra-
dor -18- metlico continuo se envolverfa alrededor del -
miembro conductive -10- para procurar un camino psra la
corriente soldadora, como se ha descrito anteriormente.
En tal aplicacibén, es preferidble que el miembro -10- con

ductivo revestido simple sea completamente envuelto por
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el penetrador ~18- metélico continuo,

Ademés, el método o unién del presente invento puede
incluir una combinacibn de miembro(s) conductivo(s) reves
tidos de aislamiento y miembro(s) conductivo(s) no reves-
tidos con aislsmiento. Por ejemplo, haciendo referencia a
la figura 1, el procedimiento puede ser empleado en una -
aplicacibn, en que los miembros conductivos -12-, -li4- es
tén revestidos con aislamiento, pero no lo esté el miem--
bro conductivo -10-. En tal aplicacibn no es esencial que
esté presente el penetrador -18- entretejido contfinuo al-
rededor de la superficie superior del miembreo conductivo
-10-, puesto que el miembro -10- conductivo no revestido
de asislsmiento, llemaré el paso de.corriente soldadora, -
cuando se coloca en el miembro conector conductivo -16-,

También debe apreciarse que, aunque es preferible em

plear un penetrador methlico continuo, teniendo filos'o re

bgbas agudos, el invento puede ponerse en préctica por el
uso de un miembro conductor continuo relatiVamenﬁe liso,
envuelto, por ejemplo, entretejido, alrededor de los miem
b;os conductivos, revestidos de aislamiénto, como se ha -
descrito previamente. En tal ejecucién, el miembro conduc
tor continuo deberéd ser de un grosor tal que, cuando pase
corriente de soldadura a través del mismo, se genere su-
ficiente calor para quitar el sislsmiento, Un miembro con

ductor entretejido, continuo, liso‘es algo menos deseable

que los penetradores de filos agudos anteriormente descri

tos, puesto que los filos sgudos ayuden al desprendimien-

to del aislamiento.

e ety g
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Mientras que se ha ilustrado y descrito les presen-
tes ejecuciones preferidas de este invento, se entenderé
que los expertos en la materia podrén inkroducir variss -
modificaciones en el mismo., Todas estas modificaciones -
se consideran incluidas en le Verdaders idea y en el ale
cance del invento seglin se expone en las reivindicaciones
adjuntas.

La preseﬁte Patente de Invencién recseré sobre las

reivindicaciones que se indican a continuacién,
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REIVINDICACIONES

12,- Procedimiento para la obtencibn de uniones en~
tre por lo menos dos miembros eléctricamente conductivos,

que incluyen encima un sislamiento trsbado, caracterizado

por las operaciones de: a) entretejer un miembro conduc--
tor continuo alrededor de los extremos aislados de dichos
miembros conductivos aislados, b) colocar dichos miembros
conductivos aislédos y dicho conductor continuo entreteji
do dentro de un miembro comector conductfvo, engranads di

cho miembro conductor continuo con las superficies empare

'jadas de dichos miembros conductivos y las superficies de

dichos miembros conductivos, que se emparejan con dicho -
miembro conector, ¥y ¢) someter a dicho miembro conector a
calor y presi&n de soldadura por electrodos soldsdores con
corriente de soldadura fluyendo entre dichos electrodos,
fluyendo por lo menos slguna de dicha corriente soldadora
a través de dicho miembro conductor contfnuo sntes des que
dicho miembro conductor continuo haga contacto eléctrico
con dichos miembros conductivos, en que dicho aislamiento
trabado es quemado, desprendiéndose, y porciones de dicho
miembro conductor continuo, dichos miembros conductivos y
dicho miembroconector se funden pars formar una trabazén
métélﬁrgica. ' _

28, Procedimiento segfin la reivindicacifén 18, carsc
terizado porque dicho miembro conductor continuo compren-
de un penetrador metélico, que tiene una pluralidad de fi
los 0 rebabas agudos.

38.- Procedimiento segln la reivindicacibn 28, carac

terizado porque dicho penetrador metélico comprende wia -

B
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rejilla de latbn,

43,- Procedimiento segln la reivindicacibén 28, carac-
terizado porque dicho penetrador metélico comprende una lék
ming de aleacién de cobre.

S58,.- Proéedimiento segin la reivindicacién 22, carac-
terizado porque dicho penetrador metflico es de wmn material,
que tiene alrededor de la misma conductibilidad eléctrica
Y el mismo punto de fusifén que dichos miembros conductivos
y dicho miembro conector,

68,- Procedimiento segn la reivindicascién 28, carac-
terizado porque dicho aislemiento trabado comprende esmal-
te trabado, ‘

78,~ Procedimiento segﬁn la reivindicacién 22, carac-
terizado pérque dichos miembros conductivos comprenden alu
minjo, comprendiendo dicho revestimiento de aislemiento, -
esmalte trabado, comprendiendo dicho penetrador metélico,
latén y comprendiendo dicho miembro conector, gobre, plu--
minio o aleaciones de alta conductibilidad de cobre o alu-
minio,

82,- Procedimiento segin las reivindicaciones prece--
dentes, para unir un miembre conductivo eléctrico, que in-
cluye encima aislemiento trabado, con un miembro conector
conductivo, caracterizado por comprender las operaciones

de: <

a) envolver wn miembro conductivo continuo drededor
del extremo aislado de dicho miembro conductivo aislado,
b) colocar dicho miembro conductivo aislado y dicho miem-

bro conductivo continuo dentro de dicho miembro conector
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¥y ¢) sometiendo dicho miembro conector a calor y presién
de soldadura con corriente soldadora fluyendo en*&re di--
chos electrodos, fluyendo por lo menos alguna de dicha -
corriente soldadora s través de dicho miembro conductor

continuo, antes de que dicho miembro conductor continuo

haga contacto eléctrico con dicho miembro conductivo, en
que dicho aislamiento trabsdo es quemado desprendiéndo--
se, y porciones de dicho miembro conductor continuo,rdi-
cho miembro conductivo 'y dicho miembro conector se {um--
den pars formsr uns trabazén metalfirgica.

92.- Procedimiento segfn la reivindicacifn 82, cg--
racterizado porque dicho miembro conductor continuo come
prende un penetrador metélico que tiene una plurslidad de
filos o rebsbas sgudos.,

10&,- Procedimiento seghn las reivindicaciones pre-.
cedentes, para unir por lo menos dos miembros eléctrica-
mente conductivos, uno de los cuales por lo menos inclu-
ye encima un aislasmiento trabado,>y por lo menos wmo de

los cuales no incluye encima ningfn aislemiento trsbado,

caracterizado por las operaciones de:

a) entretejer un miembro conductor continuo alrede-

dor del extremo aislado de dicho miembro conductivo ais-

lsdo, b) colocar dicho miembro conductivo aislado, dicho
miembro conductivo no sislado y dicho conductor continuo
entretejido, dentro de un miembro conector conductivo, -
con dicho miembro conductor continuo engrensndo con la -
superficie emparejada entre dichos miembros conductivos

aislados y no aislados y las superficies de dicho miembro

———rpgm— -
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conductivo aislado, que se emparejan con dicho miembro -
conector, y ¢) someter a dicho miembro conector a calor
Y presién de soldadura por electrodos soldadores, fluyen
do corriente soldadora entre dichos electrodos y fluyen-
do por lo menos alguna de dicha corriente soldadora & —-
través de dicho miembro conductor contfnuo antes de que
dicho miembro conductor contfinuo haga contacto eldctrico
con dicho miembro conductivo aislado, en que dicho aislpa
miento trsbado es quemado desprendiéndose, y porcioces -
de dicho miembro conductor continuo, dichos miembros ais
lado y no aislado conductivo y dicho miembro conector se
funden para formar una trabazbén metalfirgics .

112.~ Procedimiento segln la reivindicacién 108, ca
racterizado porque dicho miembro conductor continuo com-

prende un penetrador metélico teniendo wna pluralidad de

filos o rebsbas- agudos.

128, Procedimiento segin la reivindicacién 118, ca
racterizado porque dicho penetrador metélico comprende -
una rejilla de latén,

132, Por Gltimo se reivindica como objeto sobre el
que ha de recaer la presente Patente de Invencibn que por
Veinte afios se solicita registrar para Espafigy= = « -« « -

p or
¥ PROCEDIMIENTO PARA IA OBTENCION DE UNIONES ENTRE POR 10
MENOS DOS MIEMBROS ELECTRICAMENTE CONDUCTIVOS ®

"
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Todo conforme éueda expresado en ls presente Memoria
Descriptiva que consta de veinte hojas foliadas y escritas
a méquinag por una sols cara y planos que se acompafian,

Madrid, lQ,Septiembre «.979.
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