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DESCRIPCION
Método de fabricacion de un condensador de potencia y equipo para llevar a cabo tal método
CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se refiere a un método de fabricacién de un condensador para el almacenamiento temporal de
energia eléctrica que comprende al menos un elemento de condensador que comprende un rodillo de peliculas
dieléctricas y de peliculas de electrodo alternas, en el que el rodillo tiene dos superficies extremas primera y
segunda, opuestas una con respecto a la otra, en las que dichas peliculas de electrodo estan expuestas de manera
conectable. Mas en concreto, la presente invencion se refiere a un Método de fabricacién de condensadores de
potencia. La invencién también se refiere a un equipo para llevar a cabo tal método.

ESTADO DE LA TECNIA

Un condensador de potencia esta formado generalmente por una pluralidad de cadenas conectadas en paralelo de
un numero de subcondensadores denominados elementos de condensador. Cada cadena comprende una pluralidad
de elementos de condensador conectados en serie. Cada elemento de condensador comprende varias capas muy
finas de electrodos de hojas delgadas de aluminio separadas por peliculas de material dieléctrico, por lo general en
forma de peliculas de polimero enrollas en un rodillo aplanado para poder ser apiladas de manera 6ptima en un
paquete. El paguete se coloca en un recipiente de condensador lleno de un liquido eléctricamente aislante. Los
elementos de condensador estan conectados entre si en una matriz y estan conectados a dos casquillos aislantes,
por lo que el nimero de elementos de condensador conectados en serie y conectados en paralelo, respectivamente,
esta determinado por la capacidad deseada en el condensador. Por lo general, también un fusible esta conectado en
serie con cada elemento. Ademas de elementos y fusibles, el condensador también comprende resistencias
especiales para la descarga de cargas residuales.

En determinados condensadores disponibles comercialmente, los elementos de condensador estan dispuestos de
manera que la hoja de aluminio del primer electrodo en la primera superficie extrema del elemento de condensador
sobresale del borde de las peliculas de polimero, mientras que en la misma primera superficie extrema del elemento
de condensador, el borde de la segunda hoja de aluminio adyacente, que sirve de electrodo opuesto, esta dispuesto
con su borde dentro del borde de las peliculas de polimero. De manera correspondiente, la hoja de aluminio del
segundo electrodo esta dispuesta de manera que, en la segunda superficie extrema del elemento de condensador,
sobresale del borde de las peliculas de polimero, mientras que el borde de la hoja de aluminio del primer electrodo
en la segunda superficie extrema esta dispuesto con su borde dentro del borde de las peliculas de polimero.

Los elementos de condensador estan provistos de patillas de unién conectadas al electrodo correspondiente en la
superficie extrema correspondiente. Las patillas de unién, a su vez, estan conectadas a fusibles, resistencias de
descarga, barras colectoras u otros dispositivos para la interconexion de los elementos de condensador o para la
conexioén a los casquillos aislantes.

Por lo general, las patillas de unién se conectan a las hojas de aluminio, que constituyen electrodos, mediante
soldadura. Para permitir esta soldadura, se requiere una primera presoldadura. El objetivo de la primera
presoldadura es eliminar el 6xido de aluminio que constituye la capa superficial de la hoja de aluminio, y crear una
superficie sobre el elemento de condensador en la que se pueda soldar la patilla de unién con un resultado de
soldadura aceptable. La soldadura que se utiliza en la presoldadura consiste, por ejemplo, en 75% de estafio y 25%
de zinc.

Después de la primera presoldadura, normalmente se realiza una segunda presoldadura. Durante la segunda
presoldadura, se crea un bloque de soldadura en la primera presoldadura, en el que puede soldarse la patilla de
unioén. La soldadura utilizada durante la segunda presoldadura consiste, por ejemplo, en 50% de estafio y 50% de
plomo.

En métodos conocidos para proporcionar soldadura, por ejemplo en forma de granulos o de alambre, para la
anteriormente descrita primera presoldadura, la punta de soldadura tiende a recubrirse y oxidarse. Por esta razon,
no ha sido posible automatizar la primera presoldadura sino que ha sido necesario utilizar un método manual que
permita a un operario adaptar la soldadura al grado de recubrimiento y oxidacion de la punta de soldadura, v,
cuando sea necesario, limpiar la punta de soldadura. El método manual también se vuelve dependiente del operario
y por tanto se corre el riesgo de que la calidad no sea uniforme.

La DE 2841593 describe un método de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1, en el que se conectan
patillas de unién a las peliculas de electrodo mediante soldeo.
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SUMARIO DE LA INVENCION

El objeto de la invencion consiste en proporcionar un método de fabricacion automatizado para una primera
presoldadura automatica de un elemento de condensador que conlleve una calidad uniforme.

Este objeto se consigue segun la invencion con un método de acuerdo con las caracteristicas de la reivindicacion
independiente 1 y con un equipo de acuerdo con las caracteristicas de la reivindicacion independiente 15. Las
realizaciones ventajosas van a quedar claras en la siguiente descripcion y reivindicaciones dependientes.

En la fabricacién de un condensador de potencia que comprende al menos un elemento de condensador, en el que
el elemento de condensador comprende un rodillo de peliculas dieléctricas y de peliculas de electrodo alternas, el
rodillo tiene unas superficies extremas primera y segunda, opuestas una con respecto a la otra, en las que dichas
peliculas de electrodo estan expuestas de manera conectable. Una punta de soldadura se calienta a una
temperatura adecuada en un crisol con una soldadura precalentada y la soldadura se adhiere a la punta de
soldadura mediante fuerzas capilares. Después de esto, la punta de soldadura aplica la soldadura en al menos una
de las superficies extremas de los elementos de condensador haciendo que la punta de soldadura con la soldadura
se ponga en contacto con dicha superficie extrema. El contacto entre la punta de soldadura y la superficie extrema
se rompe. A partir de entonces, al menos una patilla de union se fija mediante soldadura a dicha superficie extrema.

El objeto de la invencién se consigue mediante un equipo para llevar a cabo el método descrito anteriormente, en el
que el equipo comprende un crisol de soldadura y una cabeza de soldadura provista de un primer médulo lineal para
los movimientos en la direccion x (horizontalmente) y un segundo médulo lineal para los movimientos en la direccion
y (verticalmente). El equipo también comprende una unidad de prensado para fijar los elementos de condensador. El
crisol de soldadura, la cabeza de soldadura, los médulos lineales primero y segundo y la unidad de prensado estan
dispuestos en un bastidor de acero.

Puesto que la punta de soldadura se sumerge en el crisol de soldadura hasta que alcanza una temperatura
adecuada para el primer proceso de presoldadura elegido, y la punta de soldadura se recubre simultdneamente con
el material de soldadura, la punta de soldadura se oxida en un grado considerablemente menor que cuando se
aplica la técnica anterior. Esto significa que la necesidad de intervencién de un operario se reduce y por tanto que la
primera presoldadura se puede automatizar. Una primera presoldadura automatica implica menores costos y
garantiza una calidad uniforme.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La invencion se describe con mas detalle a continuacion con referencia a los dibujos adjuntos, en los que

La figura 1 es un esbozo en perspectiva de un elemento de condensador con patillas de unién fijadas mediante
soldadura,

La figura 2 muestra un equipo para una primera presoldadura automatizada de elementos de condensador,
La figura 3 muestra la forma de la cabeza de soldadura,

La figura 4 muestra una realizacion alternativa de la cabeza de soldadura,

La figura 5 muestra realizaciones alternativas de la punta de soldadura, y

La figura 6 muestra el movimiento de la punta de soldadura a lo largo de la superficie extrema del elemento de
condensador.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

La figura 1 muestra como un elemento de condensador 1 para un condensador se enrolla desde una primera hoja de
aluminio eléctricamente conductora 2 y una segunda hoja de aluminio eléctricamente conductora 3, que constituyen
los electrodos del elemento de condensador. Las hojas estan separadas mediante peliculas eléctricamente aislantes
4 de un material dieléctrico, preferiblemente un material de polimero. El elemento de condensador 1 comprende
hojas y peliculas muy largas, respectivamente, que se enrollan en un rodillo que presenta una seccién transversal
aplanada. La primera hoja de aluminio 2, que constituye el primer electrodo, esta dispuesta en la primera superficie
extrema del elemento de condensador de tal manera que sobresale del borde de las peliculas de polimero 4. En la
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misma primera superficie extrema del elemento de condensador, el borde de la segunda hoja de aluminio adyacente
3, que actua como electrodo opuesto, esta dispuesto con su borde dentro del borde de las peliculas de polimero 4.
El primer extremo 5 del elemento de condensador tiene por tanto y unicamente forma de rodillo aplanado de la hoja
de aluminio 2. En un modo correspondiente, la hoja de aluminio 3 del segundo electrodo esta dispuesta de manera
que el segundo extremo 6 del elemento de condensador consta Unicamente de un rodillo aplanado de la segunda
hoja de aluminio 3. En el primer extremo 5 del elemento de condensador, una primera patilla de unién 7 esta
conectada a la hoja de aluminio 2 mediante una primera soldadura 8. En un modo correspondiente, una segunda
patilla de union 9 esta conectada mediante una segunda soldadura (no se muestra) al segundo extremo 6 del
elemento de condensador.

La figura 2 muestra el equipo 10 para una primera presoldadura automatica del elemento de condensador. El equipo
comprende un bastidor de acero soldado 11 en el que estan montados los diversos componentes funcionales. Las
funciones se controlan con un Controlador Légico Programable (PLC) y el equipo dispone de un panel de control
desde el cual se maneja el equipo. La soldadura se realiza con una cabeza de soldadura 12, cuyo disefio detallado
queda claro en la figura 3. El movimiento de la cabeza de soldadura en la direccion x es controlado por un médulo
lineal 13 provisto de un tornillo de bola. El movimiento de la cabeza de soldadura en la direccién y es controlado por
un modulo lineal 14 aplicado al médulo lineal 13 y provisto de un tornillo de bola. El equipo 10 tiene una unidad de
prensado 15 que fija los elementos de condensador 1. La unidad de prensado 15 comprende un cilindro neumatico
16 y una placa de prensado montada sobre cojinete de bolas 17. Una unidad giratoria 18 con una placa de prensado
19 esta dispuesta para poder fijar los elementos de condensador 1 en tres posiciones diferentes, 0°, 90° y 180°. La
placa de prensado montada sobre cojinete de bolas 17 esta conectada a la placa de prensado 19 mediante un
émbolo de guia 28. El equipo 10 esta provisto de un crisol de soldadura 20 en el que la soldadura requerida para la
presoldadura se mantiene liquida. La temperatura de la soldadura en el crisol de soldadura 20 puede programarse
en un modo continuo.

Los elementos de condensador 1 se cargan manualmente en el equipo 10 cuando la unidad de prensado 15 esta en
la posicion "abierta" y en la posicion de giro de 90°. Un elemento de condensador es presionado hacia abajo entre
las placas 17 y 19 hasta que el lado largo del elemento de condensador se pone en contacto con un tope previsto en
las placas de prensado. A continuacion, el elemento de condensador es empujado a lo largo de las placas de
prensado hasta su posicidon correcta para la presoldadura, por lo que la superficie extrema rompe una fotocélula.
Cuando el elemento de condensador esta en la posicidon correcta, se fija con la ayuda de la placa de prensado
neumatica 17.

La figura 3 muestra el disefio fundamental de la cabeza de soldadura 12. Una punta de soldadura 21 esta fijada a un
eje 22 mediante una conexion que se puede abrir. La punta de soldadura esta provista de una punta activa 26.
Durante la primera presoldadura, la punta activa 26 transfiere la soldadura a ese extremo del elemento de
condensador que va a ser recubierto con material de soldadura. El eje 22 esta montado sobre cojinete en un
alojamiento de cojinete 23. El alojamiento de cojinete 23 permite un movimiento axial relativo del eje 22. El eje 22
esta conectado a un dispositivo giratorio 25 a través de un eje aislante 24. La conexion entre la punta de soldadura
21, el eje 22, el eje aislante 24 y el dispositivo giratorio 25 esta disefiada de manera que el movimiento giratorio del
dispositivo giratorio 25 se transmita a la punta de soldadura 21. La conexion entre el eje 22 y el eje aislante 24 esta
dispuesta para permitir un movimiento axial relativo, aqui denominado "suspension parcialmente flotante". El
movimiento axial relativo puede ser bloqueado con un dispositivo para este fin. Este tipo de suspension aqui se
denomina "suspension fija". Cuando se permite un movimiento axial relativo, el peso total de la punta de soldadura
21, del eje 22 y de la friccion en el alojamiento de cojinete 23 determinara la presion de contacto entre la punta
activa 26 y ese extremo 5 6 6 del elemento de condensador que se va a recubrir con material de soldadura. Cuando
un movimiento relativo no es posible, la primera presoldadura se produce en ese nivel axial inequivoco en el que
esta dispuesta la punta activa 26. La forma de la cabeza de soldadura 12 permite que la punta de soldadura 21 sea
sustituida y permite el uso de puntas de soldadura 21 con diferentes formas. El dispositivo giratorio 25 esta
dispuesto de manera que un movimiento giratorio pueda ser transmitido a la punta de soldadura durante la primera
presoldadura. El movimiento giratorio se puede invertir.

La figura 4 muestra una realizacién alternativa de la cabeza de soldadura. En esta realizacién, un resorte de
compresion 27 esta dispuesto entre el dispositivo giratorio 25 y el eje 22. Cuando el movimiento axial relativo no esta
bloqueado, la presidon de contacto entre la punta activa 26 y el elemento de condensador 10 se determina por el
peso total de la punta de soldadura 21, del eje 22 y del resorte de compresion 27 y por la friccion en el alojamiento
de cojinete 23 mas la compresion del resorte de compresion. Este tipo de suspension aqui se denomina "suspension
flotante con resorte de compresion”.

La figura 5 muestra realizaciones alternativas de la punta activa 26. En las figuras 5a a 5d, la punta activa 26 tiene
una seccion transversal rotacionalmente simétrica. En la figura 5a, la punta activa 26 tiene una superficie extrema
lisa. En la figura 5b, la punta activa 26 tiene una superficie extrema que presenta recesos circulares que, por
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ejemplo, son producidos mediante torneado. En la figura 5c, la punta activa 26 tiene recesos para formar un patrén
de tipo rejilla sobre la superficie extrema. En la figura 5d, la punta activa 26 tiene un receso abombado en la
superficie extrema. En la figura 5e, la punta activa 26 tiene una seccion transversal rectangular. La forma de la punta
activa no se limita a estas realizaciones, sino que son factibles otras muchas realizaciones. Las dimensiones de la
punta activa, para una primera presoldadura 6ptima, estan adaptadas a la geometria del elemento de condensador
1.

El objetivo de la primera presoldadura es eliminar el 6xido de aluminio de la hoja de aluminio 2, 3 y por tanto crear
una superficie en la que se puedan soldar las patillas de unién 7, 9 con un resultado de soldadura aceptable. La
soldadura que se utiliza para la primera presoldadura consta, por ejemplo, de 75% de estafio, 25% de zinc, aunque
también son factibles otros materiales de soldadura con diferentes composiciones. La soldadura se precalienta en el
crisol de soldadura a una temperatura de funcionamiento adaptada a la soldadura en uso en ese momento y al
primer proceso de presoldadura elegido, por ejemplo 355° C, aunque también son factibles otras temperaturas en el
intervalo de entre 300° C y 400° C.

La punta de soldadura 21 se sumerge en el crisol de soldadura 20 a una profundidad de aproximadamente 10 mm
por debajo del nivel de la soldadura. También son factibles niveles mayores y menores de 10 mm. La punta de
soldadura 21 se mantiene sumergida en el crisol de soldadura 20 hasta que haya alcanzado una temperatura en el
intervalo de entre 300° C y 400° C, adecuada para el primer proceso de presoldadura elegido. Simultaneamente al
precalentamiento de la punta de soldadura 21, la punta activa 26 se recubre con soldadura liquida mediante la
fuerza capilar.

Después de que la punta de soldadura 21 haya sido precalentada a la temperatura preseleccionada y la punta activa
26 haya sido recubierta con material de soldadura, la cabeza de soldadura se mueve con la ayuda de los médulos
lineales 13 y 14 a la posicion preseleccionada para la primera presoldadura. La punta de soldadura 21 se baja hasta
el nivel en el que la punta activa 26 se pone en contacto con el extremo 5 6 6 del elemento de condensador, por lo
que la presion de contacto se determina por el nivel y la suspension de la cabeza de contacto: parcialmente flotando,
fija o flotando con resorte.

Una vez establecido el contacto, la punta de soldadura 21 se mueve a lo largo del primer extremo 5 6 el segundo
extremo 6 del elemento de condensador. Un patron de movimiento propuesto se ilustra en la figura 6. El contacto
inicial se produce en un punto de partida P1. La punta de soldadura se mueve entonces a una segunda posicion P2,
donde cambia su direcciéon de movimiento y se mueve a una tercera posicion P3. El patron de movimiento a partir de
entonces comprende uno o mas ciclos adicionales con los movimientos entre la segunda posicion P2 y la tercera
posicion P3, después de lo cual la punta se mueve a un punto extremo P4, desde donde la punta de soldadura 21 se
eleva desde el primer extremo 5 6 el segundo extremo 6 del elemento de condensador.

Al mismo tiempo que la punta de soldadura 21 es desplazada de acuerdo con el patrén de movimiento descrito
anteriormente, se hace que ésta gire mediante el dispositivo giratorio 25. El movimiento giratorio se invierte entre
dos posiciones extremas, por lo que la rotacién en cada direcciéon es menor que una vuelta completa.

Ademas del patrén de movimiento descrito anteriormente en combinacién con el movimiento giratorio, la primera
presoldadura puede, por supuesto, llevarse a cabo de acuerdo con otros diagramas de movimiento que comprenden
movimientos en ambas direcciones x e y y con o sin rotacion.
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REIVINDICACIONES

1. Método de fabricacion de un condensador de potencia que comprende al menos un elemento de condensador (1),
en el que el elemento de condensador (1) comprende un rodillo de peliculas dieléctricas (4) y de peliculas de
electrodo (2, 3) alternas, en el que el rodillo tiene unas superficies extremas primera y segunda (5, 6), opuestas una
con respecto a la otra, en las que dichas peliculas de electrodo (2, 3) estan expuestas de manera conectable,
caracterizado porque una punta de soldadura (21) se precalienta en un crisol (20) con una soldadura precalentada,
porque la punta de soldadura se recubre con la soldadura, después de lo cual al menos una de las superficies
extremas (5, 6) del elemento de condensador se recubre con al menos una soldadura al poner en contacto la punta
de soldadura (21) con dicha superficie extrema (5, 6), porque el contacto se rompe, y porque al menos una patilla de
union (7, 9) se fija mediante soldadura a dicha superficie extrema (5, 6).

2. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque el elemento de condensador (1) se enrolla desde
las peliculas de electrodo, comprendiendo una primera hoja de aluminio (2) y una segunda hoja de aluminio (3), con
al menos una pelicula dieléctrica intermedia (4) de material de polimero, en el que la primera hoja de aluminio (2) en
la primera superficie extrema (5) del elemento de condensador esta dispuesta de manera que sobresale del borde
de la pelicula de polimero (4), mientras que en la misma primera superficie extrema del borde del elemento de
condensador esta dispuesto el borde de la segunda hoja de aluminio (3) con su borde dentro del borde de la pelicula
de polimero (4) de modo que el extremo (5) del elemento de condensador presenta la forma de un rodillo de la
primera hoja de aluminio (2) Unicamente y la segunda hoja de aluminio (3) esta dispuesta de manera que el segundo
extremo (6) del elemento de condensador en un modo correspondiente presenta la forma de un rodillo de la segunda
hoja de aluminio (3) Gnicamente, en el que la punta de soldadura comprende una punta activa (26) recubierta con la
soldadura, y en el que la punta de soldadura (21), después de haberse puesto en contacto con la superficie extrema
(5, 6) del elemento de condensador, se desplaza a lo largo de la superficie extrema (5, 6) del elemento de
condensador.

3. Método de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado porque el movimiento se lleva a cabo en una secuencia
que comprende un punto de partida (P1), dos puntos de rotacion (P2, P3) entre los que se desplaza la punta de
soldadura (21) en uno o mas ciclos, y un punto de fin (P4) a partir del cual se retira la punta de soldadura (21) de la
superficie extrema (5, 6) del elemento de condensador, por lo que el primer o el segundo punto de rotacion (P2, P3)
puede ser el mismo que el punto de partida (P1) o el punto de fin (P4).

4. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 2 6 3, caracterizado porque la velocidad de movimiento
de la punta de soldadura a lo largo del extremo (5, 6) del elemento de condensador oscila entre 0 m/s 'y 0,1 m/s.

5. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la punta de soldadura
(21) cuando se pone en contacto por primera vez con el extremo (5, 6) del elemento de condensador, ejerce una
presion hacia abajo sobre la superficie extrema (5, 6) del elemento de condensador.

6. Método de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado porque la punta de soldadura (21) es presionada hacia
abajo hasta una profundidad de entre 0 y 6 mm en la superficie extrema (5, 6) del elemento de condensador.

7. Método de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado porque la punta de soldadura (21) esta dispuesta en un
eje (22), en el que el eje esta montado sobre cojinete en un alojamiento de cojinete (23) que permite un movimiento
axial relativo, en el que la profundidad a la que se presiona hacia abajo la punta de soldadura (21) se determina por
el peso total de la punta de soldadura (21) y el eje (22) y por la friccion en el alojamiento de cojinete (23).

8. Método de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado porque la punta de soldadura (21) esta dispuesta en un
eje (22), en el que el eje esta montado sobre cojinete en un alojamiento de cojinete (23) que permite un movimiento
axial relativo, y en el que el eje (21) esta provisto de un resorte de compresion (27), en el que la profundidad a la que
se presiona hacia abajo la punta de soldadura (21) se determina por el peso total de la punta de soldadura (21), del
eje (22) y del resorte de compresién (27), por la friccion en el alojamiento de cojinete (23) mas la compresion del
resorte de compresion (27).

9. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la punta de soldadura
(21) esta dispuesta en un eje (22), por lo que hace que gire la punta de soldadura (21), durante la presoldadura, en
la direccién de rotacion del eje (22).

10. Método de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado porque se hace que gire la punta de soldadura (21) en
una u otra direccién de rotacion, o porque se invierte la rotacion.

11. Método de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado porque la rotacion es inferior a un giro completo, es
decir inferior a 360°.
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12. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la temperatura de la
soldadura en el crisol de soldadura estda comprendida en el intervalo de entre 300° C y 400° C.

13. Método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la soldadura
comprende estafio y zinc.

14. Método de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizado porque la soldadura comprende 75% de estafio y 25%
de zinc.

15. Equipo (10) para llevar a cabo el método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14,
caracterizado porque comprende un crisol de soldadura (20), una cabeza de soldadura (12), en la que la cabeza de
soldadura tiene un primer médulo lineal (13) para los movimientos en la direccidn x (horizontalmente) y un segundo
modulo lineal (14) para los movimientos en la direccién y (verticalmente), y una unidad de prensado (15) para fijar
los elementos de condensador (1), en el que el crisol de soldadura (20), la cabeza de soldadura (12), los médulos
lineales primero y segundo (13, 14) y la unidad de prensado (15) estan dispuestos en un bastidor de acero (11).

16. Equipo de acuerdo con la reivindicacién 15, caracterizado porque la cabeza de soldadura (12) tiene una punta
de soldadura (21) provista de una punta activa (26), estando dicha punta de soldadura dispuesta en un eje (22) y un
dispositivo giratorio (25), en el que el eje (22) esta conectado al dispositivo giratorio (25) con un eje aislante (24) y en
el que el eje (22) esta montado sobre cojinete en un alojamiento de cojinete (23).

17. Equipo de acuerdo con la reivindicacién 16, caracterizado porque el eje (22) y el eje aislante (24) estan
dispuestos de manera que un pasador de guia impide el movimiento axial relativo.

18. Equipo de acuerdo con la reivindicacién 16, caracterizado porque el eje (22) y el eje aislante (24) estan
dispuestos de manera que un pasador de guia, que se desplaza por una ranura axial, hace posible un movimiento
axial relativo.

19. Equipo de acuerdo con la reivindicacion 18, caracterizado porque un resorte de compresion (27) esta dispuesto
entre el eje (22) y el dispositivo giratorio (25), por lo que el resorte de compresion (27) contrarresta el eje (22)
cuando se desplaza en una direccion orientada hacia el dispositivo giratorio (25).

20. Equipo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 16 a 19, caracterizado porque el dispositivo giratorio
(25) esta dispuesto de manera que un movimiento giratorio se transmite a la punta de soldadura (21).

21. Equipo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 16 a 20, caracterizado porque la punta activa (26)
tiene una seccion transversal rotacionalmente simétrica.

22. Equipo de acuerdo con la reivindicacion 21, caracterizado porque la punta activa (26) tiene una superficie
extrema lisa.

23. Equipo de acuerdo con la reivindicacion 21, caracterizado porque la punta activa (26) tiene una superficie
extrema provista de recesos circulares torneados.

24. Equipo de acuerdo con la reivindicacion 21, caracterizado porque la punta activa (26) tiene recesos para formar
un patron de tipo rejilla sobre la superficie extrema.

25. Equipo de acuerdo con la reivindicacion 21, caracterizado porque la punta activa (26) tiene una superficie
extrema abombada.

26. Equipo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 16 a 20, caracterizado porque la punta activa (26)
tiene una seccion transversal rectangular.

27. Equipo de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 15 a 26, caracterizado porque el equipo (10) esta
provisto de un Controlador Légico Programable (PLC) y de un panel de control para controlar el crisol de soldadura
(20), la cabeza de soldadura (12), los moédulos lineales primero y segundo (13, 14), y la unidad de prensado (15).
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