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ES 3014260 T3

DESCRIPCION

Contacto de hilo trenzado para un componente eléctrico y procedimiento para la producciéon de un contacto
de hilo trenzado

Componente eléctrico con un contacto de hilo trenzado y procedimiento para la produccién de un contacto de
hilo trenzado de un componente eléctrico.

La presente invencion se refiere a un contacto de hilo trenzado para un componente eléctrico, es decir, a una
zona de contacto del componente que comprende un corte de un hilo trenzado, en particular, un extremo
trenzado. En particular, el componente es un componente inductivo. Por ejemplo, el hilo trenzado forma un
elemento funcional del componente. Por ejemplo, el hilo trenzado forma un arrollamiento, en particular, una
bobina del componente. En particular, consiste en un hilo trenzado de alta frecuencia.

El contacto de hilo trenzado sirve para la conexion eléctrica del hilo trenzado, por ejemplo, a una pieza de
union del componente, en particular, una clavija de contacto. El contacto de hilo trenzado puede estar
configurado también para la conexién directa a una placa de circuito impreso.

Al producirse el contacto de hilo trenzado, también se debe quitar el aislamiento del hilo trenzado. Por
ejemplo, cada hilo individual del hilo trenzado tiene un aislamiento en forma de un barnizado. Ademas, para
ello, todo el hilo trenzado puede presentar una funda. Los hilos individuales pueden estar retorcidos entre si.
Ademas, los hilos individuales pueden estar enrollados alrededor de una pieza de unién. Esto dificulta la
eliminacion fiable del aislamiento de los hilos individuales y del aislamiento exterior del hilo trenzado.
Generalmente, el contacto de hilo trenzado se realiza mediante soldadura, en la que se elige una temperatura
tan alta que los aislamientos se eliminan al mismo tiempo que se produce el contacto de hilo trenzado. Por
gjemplo, procesos de soldadura de este tipo tienen lugar mediante inmersién en un bafio de soldadura o
mediante soldadura por ola con estafio o aleacion de estafio liquidos. Al utilizar un aislamiento con barniz que
presenta poliuretano en la clase de temperatura de 155 °C a 180 °C, a menudo se requieren temperaturas del
bafio de soldadura o de la ola de soldadura de alrededor de 400 °C para la eliminacion fiable del aislamiento.

En algunos casos, los aislamientos presentan clases de temperatura incluso mas altas. Este es el caso, por
gjemplo, de los aislamientos fabricados a partir de poliesterimidas o poliimidas. En este caso, a menudo es
necesaria una produccion en dos etapas del contacto de hilo trenzado. A este respecto, en una primera etapa
se elimina el aislamiento, por ejemplo, se elimina mecanicamente, mediante calcinacion o mediante
procedimientos quimicos. En una segunda etapa, se lleva a cabo una operacién de soldadura para crear una
conexion mecanica y eléctrica.

La desventaja de los procesos de soldadura de este tipo es que el aire caliente sobre el liquido de soldadura
entra en contacto directo con un elemento funcional del componente, por ejemplo, un arrollamiento. Ademas,
se puede producir un flujo de arrastre del liquido de soldadura caliente a lo largo del hilo trenzado en
direccion a un elemento funcional. Esto conduce a un deterioro no deseado del aislamiento y un mayor riesgo
de fallo. Ademas, se producen bolas de soldadura no deseadas por la evaporacion del aislamiento. Ademas,
los procedimientos de este tipo son costosos y consumen mucho tiempo.

Las Patentes JP 3 140817 U, JP 3 174350 U y JP 2003 234218 A describen respectivamente una bobina, en
la que los extremos de hilo estan conectados con elementos de conexion mediante union por difusion,
estando configurados los elementos de conexidon como un tipo de terminales. La Patente WO 2015/014647
A1 describe un procedimiento para la produccion de una conexion de engaste en caliente de un conductor
con una zapata de cable. De la Patente JP 2003 145274 A se desprende un hilo trenzado que estéa conectado
con una zapata de cable mediante unién por termocompresion. De la Patente JP 2012 084472 se desprende
un hilo trenzado que esta conectado mediante engaste con un elemento para la conexion posterior.

Un objetivo de la presente invencion es proporcionar un contacto de hilo trenzado mejorado para un
componente eléctrico.

Se da a conocer un componente eléctrico segun la reivindicacion 1.

El contacto de hilo trenzado presenta una seccion de un hilo trenzado. El hilo trenzado presenta una
pluralidad de hilos individuales. Por ejemplo, el hilo trenzado constituye un arrollamiento del componente, en
particular, una bobina. Por ejemplo, el componente eléctrico esta configurado como un componente inductivo.
Por ejemplo, cada hilo individual dentro del arrollamiento esté rodeado por un aislamiento independiente. Por
gjemplo, consiste en un aislamiento con barniz. Ademas, para ello el hilo trenzado puede estar rodeado por
un aislamiento exterior, en particular una funda. Pero el hilo trenzado puede estar también libre de una funda
exterior adicional. En particular, consiste en un hilo trenzado de alta frecuencia.
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El contacto de hilo trenzado esta configurado para la conexién eléctrica del hilo trenzado. El contacto de hilo
trenzado comprende un extremo del hilo trenzado que sobresale del arrollamiento. El contacto de hilo
trenzado puede estar dispuesto a poca distancia de un arrollamiento del hilo trenzado, por ejemplo, a una
distancia de unos pocos mm.

El contacto de hilo trenzado presenta ademas una pieza de contacto que rodea, como minimo parcialmente,
la seccion del hilo trenzado. La pieza de contacto esta conectada con el hilo trenzado mediante unién por
difusién térmica. Segun la invencion, el hilo trenzado y la pieza de contacto presentan respectivamente un
extremo libre, estando dispuestos al ras los extremos libres.

La conexibn mediante unién por difusiéon térmica se puede reconocer en el componente terminado. En la
union por difusion, los hilos individuales se conectan a la pieza de contacto bajo la influencia de la presion y a
una temperatura elevada. A este respecto, la temperatura es inferior a la temperatura de fusion del material
de la pieza de contacto y del material de los hilos individuales. En la unién por difusion, se produce una
difusion bilateral a nivel atdbmico a través de las interfases de las partes que se van a conectar, de modo que
se produce una conexion intima entre las partes. En el contacto de hilo trenzado, se pueden conectar
mediante unién por difusion tanto la pieza de contacto con los hilos individuales, como también los hilos
individuales entre si.

El contacto de hilo trenzado puede presentar restos del aislamiento, por ejemplo, en forma de particulas
aglutinadas. Por ejemplo, en la unién por difusion, se funde el aislamiento de los hilos individuales y/o el
aislamiento exterior del hilo trenzado. Esto permite una conexién del hilo trenzado con la pieza de contacto
sin eliminacion independiente del aislamiento.

El contacto de hilo trenzado esté producido, en particular, libre de soldadura, es decir, sin soldadura blanda.
Por consiguiente, no estan presentes los efectos secundarios no deseados que se producen durante la
soldadura como, por ejemplo, deterioro en el arrollamiento adyacente debido al desarrollo de calor o bolas de
soldadura molestas. En particular, el contacto de hilo trenzado esta libre de cualquier material de soldadura
utilizado en la soldadura, asi como de cualquier material de conexiéon adicional como, por ejemplo, un
adhesivo conductor.

La pieza de contacto es eléctricamente conductora y, en particular, presentar un metal. La pieza de contacto
estd en contacto eléctrico con el hilo trenzado. La pieza de contacto puede servir en la produccion del
contacto de hilo trenzado como portador de corriente para la eliminacion de los aislamientos del hilo trenzado.

Ademas, la pieza de contacto también puede garantizar una fijacién mecanica del hilo trenzado. Por gjemplo,
la pieza de contacto puede fijar el hilo trenzado en una pieza de union del componente o puede estar
configurada como pieza de union.

Por ejemplo, la pieza de unién esta dispuesta en un elemento de soporte del componente. El elemento de
soporte puede estar configurado para el soporte de un arrollamiento del hilo trenzado. El elemento de soporte
puede estar configurado alternativa o adicionalmente para el soporte de la pieza de unién o elementos
adicionales. En cuanto al elemento de soporte, también se puede tratar de una parte de carcasa del
componente. Por ejemplo, el elemento de soporte consiste en un material eléctricamente aislante.

El hilo trenzado y la pieza de union pueden presentar respectivamente un extremo libre. Los extremos libres
del hilo trenzado y de la pieza de unién apuntan, por ejemplo, en la misma direccion del componente. En
particular, los extremos libres pueden finalizar al ras entre si.

La pieza de uni6n presenta un material conductor, en particular, un material metélico. Por ejemplo, la pieza de
union esta configurada como clavija de contacto. La pieza de union puede estar configurada en forma de un
unico dedo de contacto. La pieza de union también puede presentar varias zonas, entre las cuales esta
dispuesto el hilo trenzado. Por ejemplo, la pieza de unidn esta configurada en forma de lira con dos puas. La
pieza de unién también puede presentar otra forma.

El componente puede presentar varias piezas de union. Por ejemplo, el componente presenta varias piezas
de union dispuestas unas al lado de otras. El componente también puede presentar piezas de unién en dos
lados opuestos. El componente puede presentar varios hilos trenzados que estan conectados
respectivamente con una pieza de union.

En un modo de realizacion, el componente presenta una pieza de conexion para la conexion eléctrica del
componente. La pieza de conexion puede estar configurada, en particular, para la conexion en una placa de
circuito impreso. Por ejemplo, la pieza de conexion esta configurada para el montaje PTH (por sus siglas en
inglés pin through hole (en orificio pasante para clavijas)). Alternativamente la pieza de conexion también
puede estar configurada para montaje SMD (por sus siglas en inglés surface mountable device (dispositivo de
montaje superficial)), es decir, para montaje superficial. Por ejemplo, la pieza de conexion esta configurada
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como clavija de conexién. El componente puede presentar varias piezas de conexion. Por ejemplo, para cada
pieza de unién esta prevista una pieza de conexion. La pieza de conexion esta conectada eléctricamente con
el contacto de hilo trenzado. La pieza de conexion puede estar conectada eléctricamente con la pieza de
contacto y/o la pieza de unién.

La pieza de conexién y una pieza de unién conectada con ella apuntan, por ejemplo, en direcciones
diferentes. Por ejemplo, la pieza de unién esta orientada lateralmente y la pieza de conexién esta orientada
hacia abajo. La pieza de union sobresale, por ejemplo, lateralmente del elemento de soporte y la pieza de
conexion sobresale hacia abajo del elemento de soporte. La pieza de unidn y la pieza de conexion también
pueden discurrir paralelas entre si.

La pieza de conexion y la pieza de unién pueden estar configuradas en una sola pieza. Por gjemplo, la pieza
de conexion y la pieza de unién son distintos extremos de un angulo.

Segun la invencion, la pieza de contacto esta configurada como elemento de envoltura que rodea, como
minimo parcialmente, el hilo trenzado. En particular, el elemento de envoltura consiste en un denominado
“engaste de empalme”. A este respecto, el elemento de envoltura esté configurado como una pieza de cinta
metdlica doblada alrededor del conductor.

En un modo de realizacién, el elemento de envoltura configurado como pieza de contacto esta presente
adicionalmente a una pieza de unién, en la que esta dispuesto el hilo trenzado. A este respecto, el elemento
de envoltura puede tener la funcién de un portador de corriente en la union por difusion térmica. Por otra
parte, el elemento de envoltura puede garantizar una fijacion fiable de la pieza de contacto en la pieza de
union. El elemento de envoltura se puede disponer completamente alrededor del hilo trenzado y la pieza de
unién.

En el presente caso, en un modo de realizacion en el que el contacto del hilo trenzado esta formado
Unicamente por una pieza de union y la seccion del hilo trenzado, la pieza de unién se denomina pieza de
contacto. En un modo de realizaciéon en el que el contacto de hilo trenzado esta formado por un elemento de
envoltura, un hilo trenzado y una pieza de union, el elemento de envoltura se denomina pieza de contacto.

En un modo de realizacion alternativa, el contacto de hilo trenzado no presenta ninguna pieza de unién y, por
consiguiente, esta formado Gnicamente por un elemento de envoltura y una seccion del hilo trenzado. Por
consiguiente, el contacto de hilo trenzado sirve para la conexion directa en una placa de circuito impreso sin
una pieza de conexion adicional. El componente puede presentar un dispositivo de retencion para la fijacion
del contacto de hilo trenzado o puede estar libre de un dispositivo de retencion.

En una configuracion de la pieza de contacto como elemento de envoltura, se proporciona una pieza de cinta
metdlica, por ejemplo, en forma plana y se dobla alrededor de los conductores dispuestos unos al lado de
otros. Por consiguiente, el elemento de envoltura obtiene su forma, en particular una forma de manguito, solo
al ser dispuesto alrededor de los conductores.

Después del proceso de conformado se solapan las zonas laterales de la pieza de cinta. Mediante el
solapamiento de las zonas laterales se puede diferenciar un elemento de envoltura de este tipo de un
manguito prefabricado, como, por ejemplo, una zapata de cable.

Segun la reivindicacion 9 se da a conocer un procedimiento para la produccién de un contacto de hilo
trenzado de un componente eléctrico. El contacto de hilo trenzado presenta una seccioén de un hilo trenzado y
una pieza de contacto. En particular, se puede tratar del contacto de hilo trenzado descrito anteriormente y el
componente descrito anteriormente.

A este respecto, se proporciona un hilo trenzado que presenta una pluralidad de hilos individuales. Por
ejemplo, los hilos individuales presentan respectivamente un aislamiento en forma de capa de barniz.
Ademas, el hilo trenzado puede presentar un aislamiento exterior, por ejemplo, en forma de manguito.

Se forma una disposicion del hilo trenzado con una pieza de contacto del componente eléctrico. Segun la
invencion, la pieza de contacto consiste en un elemento de envoltura en forma de pieza de cinta metalica
(“engaste de empalme”). A este respecto, el hilo trenzado puede estar dispuesto en una pieza de unién y de
manera contigua esta formada una disposicién del hilo trenzado dispuesto en la pieza de union con el
elemento de envoltura configurado como pieza de contacto. Para ello, alternativamente, la pieza de union
puede no estar presente y Unicamente se forma una disposicidon compuesta por el elemento de envoltura y el
hilo trenzado.

En un ejemplo comparativo no reivindicado, la pieza de contacto consiste en una pieza de union, por ejemplo,

en forma de contacto macho rigido. La pieza de union esta dispuesta, por ejemplo, sobre un elemento de
soporte, en particular, un elemento de soporte aislante del componente.
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El hilo trenzado esta conectado con la pieza de contacto mediante unién por difusion térmica. A este
respecto, se ejerce una presion mecanica sobre la disposicion del hilo trenzado y la pieza de contacto. En
particular, el hilo trenzado se presiona en la pieza de contacto. Al mismo tiempo, se calienta la disposicion.
Mediante el calentamiento, también se puede eliminar, como minimo parcialmente, el aislamiento.

Por ejemplo, el calentamiento tiene lugar mediante flujo de corriente. En particular, el calentamiento se
produce debido a la resistencia eléctrica del aislamiento.

Después de la produccion de la conexién se corta un extremo libre del hilo trenzado. A este respecto, también
se puede cortar un extremo libre de la pieza de contacto. Los extremos libres pueden finalizar al ras.

En la presente invencion se describen varios aspectos de una invencion. Todas las propiedades que se dan a
conocer con respecto al contacto de hilo trenzado, el componente o el procedimiento también se dan a
conocer en consecuencia con respecto a los otros aspectos, incluso si la propiedad respectiva no se
menciona explicitamente en el contexto de los otros aspectos.

Ademas, la descripcion de los objetos especificados en este caso no se limita a los modos de realizacion
especificos individuales. Mas bien, las caracteristicas de los modos de realizacion individuales se pueden
combinar entre si, siempre que sea técnicamente razonable.

A continuacion, se explican con mas detalle los objetos descritos en este caso mediante ejemplos de
realizacion esquematicos.

Muestran:

la figura 1A, un gjempilo ilustrativo de un contacto de hilo trenzado de un componente, que no forma parte de
la presente invencion, en una vista en corte esquematica,

la figura 1B, un ejemplo ilustrativo de un contacto de hilo trenzado similar al contacto de hilo trenzado de la
figura 1A en un componente producido realmente en una vista en corte,

la figura 2, el contacto de hilo trenzado segun las figuras 1A y 1B, asi como un detalle de un componente en
una vista en perspectiva,

las figuras 3A a 3C, etapas de procedimiento en la produccion del contacto de hilo trenzado de las figuras 1A,
1By 2,

la figura 4A, un modo de realizacion de un contacto de hilo trenzado en una vista en corte esquematica,

la figura 4B, un modo de realizacion de un contacto de hilo trenzado similar al contacto de hilo trenzado de la
figura 4A en un componente producido realmente en una vista en corte,

la figura 5, el contacto de hilo trenzado segun las figuras 4A y 4B, asi como un componente en una vista en
perspectiva,

las figuras 6A a 6E, etapas de procedimiento en la produccion del contacto de hilo trenzado de las figuras 4A,
4By 5,

la figura 7, un modo de realizacién adicional de un componente con contacto de hilo trenzado en una vista en
perspectiva,

la figura 8, un modo de realizacion adicional de un contacto de hilo trenzado en un componente en una vista
en corte,

la figura 9, un modo de realizacion de un componente con el contacto de hilo trenzado de la figura 8.

Preferentemente, en las siguientes figuras, los numeros de referencia similares se refieren a partes funcional
o estructuralmente correspondientes de los diversos modos de realizaciones.

La figura 1 muestra un contacto de hilo trenzado 1 que presenta un hilo trenzado 2 y una pieza de contacto
100 en una vista en corte esquematica. La pieza de contacto 100 se pone en contacto directamente con el
hilo trenzado 2 y permite una conexion eléctrica del hilo trenzado 2. La figura 1 muestra la pieza de contacto
100 en una vista en seccion transversal a través del hilo trenzado 2.
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El hilo trenzado 2 presenta una pluralidad de hilos individuales 4. Los hilos individuales 4 estan conectados
eléctrica y mecanicamente entre si y con la pieza de contacto 100. La pieza de contacto 100 y/o el hilo
trenzado 2 forman parte de un componente eléctrico, en particular, de un componente inductivo.

El hilo trenzado 2 forma un arrollamiento (véase, por ejemplo, el arrollamiento 18 de la figura 5) de un
componente eléctrico.

La figura 1 muestra un extremo del hilo trenzado 2 que sobresale del arrollamiento. Los hilos individuales 4
estan respectivamente rodeados por un aislamiento, como minimo, dentro del arrollamiento. Cada hilo
individual 4 presenta un aislamiento independiente. En particular, el aislamiento es un aislamiento con barniz.
En este caso, se trata de hilos trenzados con barniz. En particular, el hilo trenzado 2 consiste en un hilo
trenzado de alta frecuencia.

También un perimetro exterior del hilo trenzado 2 puede estar rodeado por un aislamiento, por ejemplo, por
un recubrimiento de seda, dentro del arrollamiento. Esta funda exterior puede estar presente, pero no es
obligatoria.

La pieza de contacto 100 presenta dos porciones 5, 6 entre las que esta alojado el hilo trenzado 2. En la
produccion de la conexion de conductor 1, se comprimen las porciones 5, 6. La deformacién asi formada de
la pieza de contacto 100 perdura. Por consiguiente, las porciones 5, 6 se deforman plasticamente de manera
permanente. Las porciones 5, 6 estan configuradas, por ejemplo, respectivamente en forma de ala. La pieza
de contacto 100 también puede presentar otra forma.

En particular, la pieza de contacto 100 esta configurada como pieza de unién 3, en la que la pieza de unién 3
conecta eléctricamente el hilo trenzado 2 a una pieza de conexién (véase la pieza de conexion 10 de |a figura
2) del componente.

La pieza de contacto 100 estd conectada con el hilo trenzado 2 mediante unién por difusiéon térmica. Para
ello, se comprimen las partes que se van a conectar, es decir, el hilo trenzado 2 y la pieza de contacto 100, y
se calientan al mismo tiempo.

Para ello, la temperatura en el calentamiento se encuentra por debajo de la temperatura de fusion de las
partes que se van a conectar.

Inmediatamente antes de la union por difusion, los hilos individuales 4 estan rodeados aun por el aislamiento.
El aislamiento se funde durante la union por difusion, de modo que se puede producir una conexion eléctrica
de los hilos individuales 4. En presencia de una funda del hilo trenzado 2, también se puede fundir este
aislamiento durante la unién por difusion, de modo que se hace posible una conexiéon eléctrica del hilo
trenzado 2 con la pieza de contacto 3.

En el contacto de hilo trenzado 1 se puede reconocer mediante los restos presentes del aislamiento, por
gjemplo, particulas aglutinadas 7, que en la unién por difusion al principio estaban audn presentes los
aislamientos. En el procedimiento habitual, el aislamiento se elimina antes de la produccion del contacto de
hilo trenzado 1. Esta es una etapa del procedimiento compleja, que en este caso no es necesaria. En otros
procedimientos habituales, el aislamiento se elimina mediante la aplicacion de un material de soldadura. Esto
conduce a que pueden estar presentes bolas de soldadura en el contacto de hilo trenzado y a que en la
soldadura se pueda producir un dafio del componente por la alta temperatura. En particular, se puede
producir un dafio cuando un arrollamiento del hilo trenzado esta dispuesto muy cerca del contacto de hilo
trenzado, por ejemplo, en el intervalo de unos pocos mm.

La figura 1B muestra un contacto de hilo trenzado 1, correspondiente al contacto de hilo trenzado 1 de la
figura 1A en una realizacion real. En particular, se pueden ver bien la pluralidad de hilos individuales 4.

Los hilos individuales 4 llenan el interior de la pieza de contacto 100 casi por completo. El grado de llenado se
puede ajustar mediante dimensiones adecuadas de la pieza de contacto 100 y un efecto de la presion
adecuado en la unién por difusion térmica.

La figura 2 muestra en una vista en perspectiva un detalle de un componente 8 que presenta un contacto de
hilo trenzado 1 de un hilo trenzado 2 con una pieza de contacto 100 configurada como pieza de unién 3. El
contacto de hilo trenzado 1 esta realizado, en particular, como en las figuras 1A o 1B. El componente 8
consiste, por ejemplo, en un componente inductivo. En particular, el componente 8 presenta un arrollamiento
(no mostrado) del hilo trenzado 2. El arrollamiento puede estar dispuesto muy cerca del contacto de hilo
trenzado 1, en particular, en el intervalo de pocos mm, por ejemplo, con una distancia de 1 a 10 mm.

El hilo trenzado 2 sale hacia afuera del arrollamiento y presenta un aislamiento 9 dentro del arrollamiento y
también en la zona gue limita directamente con el arrollamiento. El aislamiento 9 esta formado, por ejemplo,
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por un manguito aislante u otra funda en el que estan alojados los hilos individuales 4. El aislamiento 9
también puede no estar presente. Los hilos individuales 4 pueden estar rodeados, ademas, respectivamente
por un aislamiento adicional, por ejemplo, por una capa de barniz.

En la zona de la conexién de conductor 1 no estan presentes ni el aislamiento 9 del hilo trenzado 2 ni el
aislamiento adicional de los hilos individuales 4, de modo que se produce un contacto eléctrico con la pieza
de union 3. El aislamiento 9 se elimina en la zona de la conexién de conductor 1, es decir, en la zona en la
que el hilo trenzado 2 esta dispuesto dentro de la pieza de unién 3. En la zona en la que el hilo trenzado 2
sale hacia afuera de la pieza de unién 3, esta presente el aislamiento 9.

La pieza de unién 3 esta configurada, por ejemplo, en forma de lira, terminal, anilla 0 manguito. La pieza de
union 3 presenta, ya mostrado en la figura 1, dos porciones 5, 6 que estan situadas contra lados opuestos del
hilo trenzado 2. La pieza de unién 3 también puede presentar otras formas, en particular formas que
posibilitan alojar el hilo trenzado 2 entre dos porciones 5, 6 y luego comprimir las porciones 5, 6 una contra la
otra junto con el hilo trenzado 2 dispuesto entre las mismas.

La pieza de union 3 presenta un material conductor, en particular un metal. La pieza de union 3 esta
dispuesta, por ejemplo, en un lado del componente 8. La pieza de unién 3 esta conectada eléctricamente con
una pieza de conexion 10, por ejemplo una clavija de conexién. La clavija de conexion puede estar
configurada, en particular, para el montaje PTH, en el que la clavija de conexién se hace pasar a través de un
orificio en la placa de circuito impreso. Como alternativa a ello, la pieza de conexién 10 también puede estar
configurada para el montaje SMD. En este caso, la pieza de conexién 10 se extiende, por ejemplo, en una
direccion lateral del componente 8. Por ejemplo, para ello, la pieza de conexion 10 de la figura 2 es curvada
hacia fuera o hacia dentro.

Ademas, el extremo del hilo trenzado 2 también esta fijado mecanicamente mediante la pieza de unién 3.

La pieza de union 3 puede estar configurada con una sola pieza con la pieza de conexion 10. En particular,
puede consistir en una escuadra metélica. Un extremo de la escuadra metélica puede formar la pieza de
unién 3 y el otro extremo, la pieza de conexion 10. La parte intermedia de la escuadra metdlica se puede
hacer pasar a través del elemento de soporte 22, por ejemplo estar recubierta por el material de soporte.

Por ejemplo, el componente 8 presenta una pluralidad de hilos trenzados 2, piezas de union 3 y piezas de
conexion 10. Por ejemplo, las piezas de unién 3 estan dispuestas unas al lado de otras y las piezas de
conexion 10 por debajo de las piezas de union 3. Por ejemplo, las piezas de union 3 estan dispuestas en un
elemento de soporte 22 del componente 8. Las piezas de conexion 10 también pueden estar dispuestas en el
elemento de soporte 22.

En las figuras 3A a 3C se muestran etapas de procedimiento en la produccion de la conexion de conductor 1
de un hilo trenzado 2 con una pieza de union 3. El procedimiento sirve, por ejemplo, para la produccion de la
conexion de conductor 1 mostrada en las figuras 1y 2.

La figura 3A muestra una primera etapa de procedimiento, en la que se coloca un hilo trenzado 2 en una
pieza de contacto 100, en particular en una pieza de contacto 100 configurada como pieza de unién 3. Por
gjemplo, se trata de un extremo de un hilo trenzado 2 que se enrolla para formar una bobina. La pieza de
contacto 100 presenta forma de lira con dos porciones 5, 6 opuestas y una zona de conexion 11.

El hilo trenzado 2 presenta una pluralidad de hilos individuales 4, por ejemplo, de 4 a 3000 hilos individuales
4. El hilo trenzado 2 estd rodeado por un aislamiento exterior 9. En particular, el aislamiento 9 esta
configurado como manguito aislante, en el que estan dispuestos todos los hilos individuales 4. El hilo
trenzado 2 también puede no presentar aislamiento exterior 9. Cada hilo individual 4 esta rodeado por un
aislamiento interior 12 que esta configurado, por ejemplo, como capa de barniz. Por ejemplo, los hilos
individuales 4 presentan cobre. Por ejemplo, los hilos individuales 4 presentan un grosor de entre 0,02 y
0,5 mm.

La figura 3B muestra una etapa de procedimiento adicional. Se comprimen las porciones 5, 6. Por ejemplo,
para ello, se utiliza una herramienta, en particular una herramienta de engaste. Por ejemplo, consiste en unas
pinzas de engaste. La presion ejercida desde ambos lados se indica mediante flechas.

Durante la compresion, se calienta el hilo trenzado 2. A este respecto, se aplican, por ejemplo, electrodos 13,
14 en las porciones 5, 6, de modo que fluye un flujo de corriente a través del hilo trenzado 2, en particular, a
través de los aislamientos 9, 12 del hilo trenzado 2. Los electrodos 13, 14 pueden estar integrados en la
herramienta. Gracias a la resistencia 6hmica, se calienta el hilo trenzado 2, de modo que se funden los
aislamientos 9, 12. A este respecto, se evaporan los aislamientos 9, 12, como minimo parcialmente. Sin
embargo, quedan en el hilo trenzado 2 también restos fundidos de los aislamientos 9, 12.
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Mediante la presion aplicada y el aumento de la temperatura, los hilos individuales 4 desnudos se conectan
eléctrica y mecanicamente entre si y con la pieza de contacto 100 de manera duradera.

A este respecto, mediante el efecto de la presion, se cierran también, como minimo parcialmente, los huecos
que surgen por la evaporacion de los aislamientos 9, 12. En particular, a este respecto, los hilos individuales
4 y la pieza de contacto 100 se conectan mediante unién por difusion. El procedimiento también se puede
designar como engaste en caliente o soldeo por difusion.

La figura 3C muestra el contacto de hilo trenzado 1 después del proceso de conexidon. Se pueden reconocer
restos de los aislamientos 9, 12 en forma de particulas aglutinadas 7. Los hilos individuales 4 estan
conectados de manera firme entre si y con la pieza de contacto 100. Mediante el procedimiento descrito, se
puede conseguir una buena conductividad eléctrica y una elevada resistencia mecanica de la conexion.

Ademas, mediante el procedimiento descrito se posibilita concentrar el calentamiento para la eliminacion de
los aislamientos 9, 12 en una peguefia zona en la pieza de contacto 100. Esto es dificil de conseguir con los
procedimientos de soldadura habituales. Dado el caso, se utilizan alli cintas de aislamiento adicionales para
proteger el arrollamiento. En este caso, no son necesarios dispositivos de proteccion de este tipo.

El procedimiento de engaste en caliente es un proceso bien controlable y sencillo, de modo que se puede
producir una conexion eléctrica y mecanica fiable con costes bajos. Por ejemplo, no surge ninguna bola de
soldadura, cuyo tamafio y expansion son a menudo dificiles de controlar.

La figura 4A muestra un modo de realizacién adicional de una conexion de conductor 1 que presenta un hilo
trenzado 2 y una pieza de contacto 100 en una vista en corte a través del hilo trenzado 2 en una vista
esquematica.

A diferencia del modo de realizacion de la figura 1, la pieza de contacto 100 esta formada por un elemento de
envoltura 15 que esta presente ademas de una pieza de union 3. El elemento de envoltura 15 encierra el hilo
trenzado 2 y la pieza de unién 3.

Ademas, la pieza de union 3 no esta configurada en este caso en forma de lira, sino que presenta en seccion
transversal una forma rectangular sencilla. Por ejemplo, la pieza de unién 3 esta configurada de manera
rigida. La pieza de union 3 presenta, por ejemplo, una forma de véastago. El hilo trenzado 2 estd dispuesto
sobre la pieza de union 3. El hilo trenzado 2 también puede rodear la pieza de unién 3.

El elemento de envoltura 15 esta configurado como pieza de cinta metdlica. El elemento de envoltura 15 esta
curvado alrededor de un egje longitudinal de la pieza de unién 3. A este respecto, se solapan zonas de borde
16, 17 del elemento de envoltura 15. El elemento de envoltura presenta dos porciones 5, 6 opuestas.

El elemento de envoltura 15, el hilo trenzado 2 y la pieza de unién 3 estan conectados entre si mecanica y
eléctricamente. Pueden estar presentes, también en este caso, restos de aislamientos 9, 12 en forma de
particulas 7 o similares. El contacto de hilo trenzado 1 se puede producir mediante unién por difusion.

La figura 4B muestra un contacto de hilo trenzado 1, correspondiente al contacto de hilo trenzado 1 de la
figura 4A en una realizacion real. En particular, en este caso se puede observar un enrollamiento del hilo
trenzado 2 alrededor de la pieza de unién 3, asi como el alto grado de llenado del interior del elemento de
envoltura 15.

La figura 5 muestra en una vista en perspectiva un detalle de un componente 8, que presenta un contacto de
hilo trenzado 1, que se forma por un extremo de un hilo trenzado 2, una pieza de contacto 100 y una pieza de
union 3 segun las figuras 4A y 4B. Para ello, el componente 8 de la figura 2 puede estar configurado de
manera similar. EI componente 8 consiste en un componente inductivo. El componente 8 presenta uno o
varios arrollamientos 18 y uno o varios hilos trenzados 2.

Los extremos de los hilos trenzados 2 estan conectados respectivamente con piezas de union 3. Las piezas
de unién 3 estan dispuestas, por gjemplo, en forma de fila en dos lados opuestos del componente 8.

Las piezas de unién 3 estan conectadas con un elemento de soporte 22 del componente 8. Sobre el
elemento de soporte 22 esta dispuesto el arrollamiento 18. El elemento de soporte 22 también se puede
extender parcial o completamente dentro del arrollamiento 18.

En las figuras 6A a 6E se muestran etapas de procedimiento en la produccion de un contacto de hilo trenzado
1 que presenta un extremo de un hilo trenzado 2 y una pieza de unién 3, en las que se utiliza como pieza de
contacto 100 un elemento de envoltura 15 adicional. El procedimiento sirve, por ejemplo, para la produccion
de las conexiones de conductor 1 mostradas en las figuras 4 y 5.
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La figura 6A muestra una primera etapa de procedimiento, en la que un hilo trenzado 2 se dispone en una
pieza de unién 3. Por ejemplo, se trata de un extremo de un hilo trenzado 2 que se enrolla para formar una
bobina. El hilo trenzado 2 se coloca, por ejemplo, sobre la pieza de unién 3 o se enrolla alrededor de la pieza
de unién 3.

La pieza de unién 3 presenta una forma rectangular sencilla. La pieza de unién 3 también puede presentar
otra forma que sirve para la conexion con el hilo trenzado 2. El hilo trenzado 2 y/o la pieza de unién 3 forman
parte, por ejemplo, de un componente inductivo 8, en particular del mismo componente 8. La pieza de unién 3
puede estar conectada, como en la figura 2, con una pieza de conexion 10. La pieza de unién 3, a diferencia
de la figura 1, no tiene por qué presentar porciones 5, 6 opuestas.

El hilo trenzado 2 esta dotado de un aislamiento con funda 9 y presenta una pluralidad de hilos individuales 4,
que respectivamente estan dotados de aislamientos 12. Para ello, alternativamente el aislamiento con funda 9
también puede no estar presente.

Para la produccion del elemento de envoltura 15 se corta una pieza de cinta plana 19 de una cinta metalica.
El elemento de envoltura 15 presenta como material, por ejemplo, cobre, latén, bronce u otras aleaciones de
cobre.

La pieza de cinta 19 se dobla alrededor de la disposicion de hilo trenzado 2 y pieza de union 3. Para ello, la
disposicion se coloca, por ejemplo, en un dispositivo de doblado, se conduce la pieza de cinta 19 y mediante
aplicacion de fuerza (véanse las flechas) se coloca alrededor de |a disposicion. A este respecto, las zonas de
borde 16, 17 de la pieza de cinta 19 se colocan unas encima de otras.

Un elemento de envoltura 15 de este tipo se designa habitualmente “engaste de empalme”. El elemento de
envoltura 15 se diferencia de un manguito prefabricado, en el que se insertan uno o varios conductores. El
presente elemento de envoltura 15 solo obtiene su forma de manguito durante su disposicion alrededor del
hilo trenzado 2 y la pieza de union 3. Por tanto, el hilo trenzado 2 y la pieza de unién 3 no se insertan en el
elemento de envoltura 15. El elemento de envoltura 15 no esta configurado en una sola pieza ni con el hilo
trenzado 2 ni con la pieza de union 3.

La figura 6B muestra una etapa de procedimiento adicional, andloga a la etapa de procedimiento segun la
figura 3B. La pieza de contacto 100 configurada como elemento de envoltura 15 presenta dos porciones 5, 6,
entre las que estd dispuesto el hilo trenzado 2. En el procedimiento se aplica fuerza desde dos lados
opuestos sobre la disposicion del elemento de envoltura 15, la pieza de unién 3 y el hilo trenzado 2.

Para ello, por ejemplo, se utiliza una herramienta con dos trogqueles 20, 21. Por gjemplo, un primer troquel 20
estéd configurado de manera plana y se aprieta desde abajo sobre el elemento de envoltura 15. Un segundo
troquel 21 presenta, por ejemplo, una forma curvada y se aprieta desde arriba sobre el elemento de envoltura
15. El primer troquel 20 también puede solo aplicar una contrafuerza a la fuerza ejercida por el segundo
troquel 21.

La forma curvada del segundo troquel 21 sirve, en particular, para limitar la anchura de la conexién de
conductor 1. Por ejemplo, esto es ventajoso cuando varias conexiones de conductor 1 estan dispuestas unas
al lado de otras.

Durante la compresion, se calienta el hilo trenzado 2. A este respecto, por gjemplo, se aplican electrodos 13,
14 en los troqueles 20, 21. Los electrodos 13, 14 pueden estar integrados en la herramienta. La pieza de
contacto 100, en particular, las porciones 5, 6 opuestas se ponen en contacto con los electrodos 13, 14. El
hilo trenzado 2 se calienta mediante el flujo de corriente, de modo que se funden los aislamientos 9, 12.

Mediante la presion aplicada y el aumento de la temperatura, los hilos individuales 4 desnudos se conectan
entre si, con la pieza de union 3 y con el elemento de envoltura 15 eléctrica y mecénicamente, de manera
duradera, mediante unidén por difusion. lgualmente, se conecta la pieza de unién 3 con el elemento de
envoltura 15.

La figura 6C muestra el contacto de hilo trenzado 1 asi obtenido. Debido a la forma de los troqueles 20, 21, el
contacto de hilo trenzado 1 presenta en un lado una forma curvada y en el lado opuesto una forma plana.
Debido al procedimiento utilizado, estan presentes particulas 7 de los aislamientos 9, 12.

El contacto de hilo trenzado 1 puede estar completamente o casi completamente lleno con el material del hilo
trenzado 2 y de la pieza de unién 3 dentro del elemento de envoltura 15. Los espacios que se observan en la
figura se rellenan, por egjemplo, en el caso de un hilo trenzado 2 que esté enrollado alrededor de la pieza de
union 3, con el hilo trenzado 2, de manera andloga a la figura 1B.
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La figura 6D muestra el contacto de hilo trenzado 1 en el ejemplo del componente 8 de la figura 5 después de
la etapa de procedimiento de la unién por difusion.

Los extremos libres 23, 24 de la pieza de union 3 y del hilo trenzado 2 sobresalen del elemento de envoltura
15. Los extremos libres 23, 24 se cortan aun en una etapa posterior.

La figura 6E muestra el contacto de hilo trenzado 1 con extremos cortados. De este modo, el hilo trenzado 2,
la pieza de unién 3 y el elemento de envoltura 15 estan configurados al ras en los extremos. El componente 8
se puede montar ahora, por ejemplo, con sus piezas de conexion 10, sobre una placa de circuito impreso.

La figura 7 muestra un modo de realizacion adicional de un componente 8 que presenta un contacto de hilo
trenzado 1 en una vista en perspectiva. A diferencia de la figura 5, el componente 8 esta configurado para
montaje SMD. Para el montaje, el componente 8 se puede colocar sobre una placa de circuito impreso y las
piezas de conexion 10 se pueden soldar con la placa de circuito impreso.

Las piezas de conexion 10 se extienden en la direccion lateral del componente 8. En particular, las piezas de
conexion 10 discurren en la direccion horizontal con respecto a una superficie de montaje del componente 8.
Las piezas de conexion 10 discurren en el presente caso paralelas a las piezas de union 3. Las piezas de
conexion 10 estan dirigidas hacia fuera como las piezas de unién 3. Las piezas de conexion 10 pueden estar
orientadas alternativamente también hacia dentro.

Al producir el componente 8, en primer lugar, se produce, por ejemplo, el componente 8 segun la figura5y a
continuacion se doblan las piezas de conexion 10.

Correspondientemente, el modo de realizacion del componente 8 de la figura 2 también puede estar
configurado para el montaje SMD.

La figura 8 muestra un modo de realizacién adicional de un contacto de hilo trenzado 1 que presenta un
extremo de un hilo trenzado 2 y una pieza de contacto 100. La pieza de contacto 100 esta formada por un
elemento de envoltura 15 que esta configurado como se describe en las figuras 4A y 4B. El hilo trenzado 2
también puede estar configurado de manera correspondiente a las figuras 4A y 4B.

A diferencia del contacto de hilo trenzado 1 de las figuras 4A y 4B, no esta presente ninguna pieza de union
3, de modo que el elemento de envoltura 15 rodea unicamente el hilo trenzado 2. Por lo demas, el contacto
de hilo trenzado 1 esta producido de manera correspondiente a las figuras 6A a 6D. La pieza de contacto 100
estd conectada mediante union por difusion térmica con el hilo trenzado 2.

En este modo de realizacion, la pieza de conexiéon 10 se puede formar para la conexion en una placa de
circuito impreso directamente a partir del contacto de hilo trenzado 1.

La figura 9 muestra un modo de realizacion de un componente 8 con un contacto de hilo trenzado 1 segun la
figura 8. El componente 8 presenta dos contactos de hilo trenzado 1. Los contactos de hilo trenzado 1 forman
las piezas de conexion 10 para la conexion con una placa de circuito impreso.

Los contactos de hilo trenzado 1 estan orientados en la direccion vertical con respecto a un plano de montaje
del componente 8. El componente 8 esta configurado, en particular, para el montaje PTH, haciendo pasar los
contactos de hilo trenzado 1 a través de la placa de circuito impreso. También es concebible un modo de
realizacion para el montaje SMD.

Los extremos libres del hilo trenzado 2, en particular, los contactos de hilo trenzado 1, estan alojados para la
fijacion mecanica en una sujecion 25. Por consiguiente, el hilo trenzado 2 se fija en el elemento de soporte 22
del componente 8. La sujecion 25 esta aislada eléctricamente y puede estar configurada como constituyente
del elemento de soporte 22.

Lista de numeros de referencia

Contacto de hilo trenzado
Hilo trenzado
Pieza de unién
Hilo individual
Porcién
Porcién
Particula
Componente
Aislamiento
0 Pieza de conexidn
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Zona de conexion
Aislamiento
Electrodo

Electrodo

Elemento de envoltura
Zona de borde

Zona de borde
Arrollamiento

Pieza de cinta
Troquel

Troquel

Elemento de soporte
Extremo libre
Extremo libre
Sujecion

Pieza de contacto
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REIVINDICACIONES

1. Componente eléctrico,

que presenta un arrollamiento (18) de un hilo trenzado (2), presentando el hilo trenzado (2) una pluralidad de
hilos individuales (4), estando rodeado cada hilo individual (4) dentro del arrollamiento (18) por un aislamiento
independiente (12), y que presenta un contacto de hilo trenzado (1) que presenta una seccion del hilo
trenzado (2) y presenta una pieza de contacto (100) que rodea, como minimo parcialmente, la seccion del hilo
trenzado (2), estando conectada la pieza de contacto (100) con el hilo trenzado (2) mediante unién por
difusién térmica, caracterizado por que la pieza de contacto (100) esta formada por una pieza de cinta
metalica (19) doblada alrededor del hilo trenzado (2), solapandose zonas laterales de la pieza de cinta
metalica (19), en el que el hilo trenzado (2) y la pieza de contacto (100) presentan respectivamente un
extremo libre (23, 24), estando dispuestos al ras los extremos libres (23, 24).

2. Componente eléctrico, segun la reivindicacion 1, que presenta una pieza de conexion (10) para la conexion
eléctrica del componente (8), estando la pieza de conexion (10) conectada eléctricamente con el contacto de
hilo trenzado (1).

3. Componente eléctrico, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 o 2, estando la pieza de conexién (10)
conectada eléctricamente con una pieza de union (3), rodeando la pieza de contacto (100) el hilo trenzado (2)
y la pieza de unién (3).

4. Componente eléctrico, segun la reivindicacion 3, estando dispuesta la pieza de unién (3) en un elemento
de soporte (22) del componente.

5. Componente eléctrico, segun la reivindicacion 4, estando configurada la pieza de unién (3) como clavija de
contacto.

6. Componente eléctrico, segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, estando configurado el contacto
de hilo trenzado (1) directamente para la conexion a una placa de circuito impreso.

7. Componente eléctrico, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, estando el contacto de hilo
trenzado (1) libre de soldadura.

8. Componente eléctrico, segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, estando dispuesto el
arrollamiento (18) sobre un elemento de soporte (22) del componente (8).

9. Procedimiento para la produccién del contacto de hilo trenzado del componente eléctrico, segin cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, que presenta las etapas de:

A) proporcionar un arrollamiento (18) de un hilo trenzado (2), presentando el hilo trenzado (2) una pluralidad
de hilos individuales (4), estando rodeado cada hilo individual (4) dentro del arrollamiento (18) por un
aislamiento independiente (12),

B) formar una disposicién del hilo trenzado (2) con una pieza de contacto (100), estando configurada la pieza
de contacto (100) a partir de una pieza de cinta metalica, y doblar |la pieza de contacto (100) alrededor del hilo
trenzado (2), de modo que se solapen zonas laterales de la pieza de cinta metalica (19),

C) conectar el hilo trenzado (2) con la pieza de contacto (100} mediante union por difusion térmica y formar
de ese modo el contacto de hilo trenzado (1),

presentando el hilo trenzado (2) y la pieza de contacto (100) respectivamente un extremo libre (23, 24),
estando dispuestos al ras los extremos libres (23, 24).

10. Procedimiento, segun la reivindicacion 9, en el que, tras la etapa C), se corta el extremo del hilo trenzado
(2).
11. Procedimiento, seguin cualquiera de las reivindicaciones 9 o 10, en el que, antes de la etapa B), se

dispone el hilo trenzado (2) en una pieza de unién (3) y, en la etapa B), se dispone la pieza de contacto (100)
alrededor del hilo trenzado (2) y de la pieza de unién (3).
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