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Soldadura de metales por ultrasonidos: directrices de calidad

Empalme de cables por ultrasonidos Terminacion de cables por ultrasonidos

4 ) ) é )
4 A 4 A Utilice terminales con una ) (Una soldadura ¢
superficie pulida. ideal.
Coloque los cables x quoque Ios~ cables
mas pequenos en mas p_ec]!ugnos en la
: parte inferior.
\ la parte superior. y N y . . - \ . Y, \_ . . , . , . y
Los cables deben apilarse Los cables no deben colocarse al azar. Siga sus d!rectrlces internas sobre .Ia soldabilidad del material a causa del Los hllqs deben terminar e_r)tre las dos Ilnggs. Si no hay I|.neas, los hilos no
- envejecimiento y los factores ambientales. deben interferir en la funcion de la conexion de las terminales.
kverUcaImente. p L p y

X

Hilos doblados de mas de 1.5mm. Hilos faltantes (indicativo de hilos Aislamiento del cable sobrecalentado. Hilos sueltos mayores a 2mm en No se observan hilos que sobresalgan Danos colaterales en la terminal La dimension del nudo no debe Danos en el aislamiento del cable. Aislamiento del cable en la soldadura. Cables sin aislamiento entre las alas de Aislamiento del cable roto o cables
retraidos). brocha de soldadura. en el extremo de la brocha de después de la soldadura. acortarse por una mala colocacion la terminal. fuera de las alas de la terminal.
soldadura. del cable respecto al sonotrodo.

Residuos ni rebabas que sean La terminal debe sobresalir como Hilos sin soldar. Vease la "Guia de Solapamiento de las alas de la Cables doblados hacia atras. Hilos sin soldar. Vease la "Guia de

Hilos sin soldar. Véase la "Guia de El supervisor debe retirar las pepitas Grietas o separaciones notables en la
hilos rotos" mas abajo.

hilos rotos" mas abajo. de soldadura. soldadura. superiores a 0.5mm. minimo 1 mm a cada lado del nudo. hilos rotos" mas abajo. terminal.

Aislamiento del cable en la zona de Los hilos enrollados deberan ser Hilos rotos o cortados: véase la "Guia Aislamiento del cable en el nudo de la Los hilos enrollados deberan ser Deformacion en la terminal. Nudo de soldadura fuera de la Hilos rotos o cortados: véase la "Guia Solo se permiten marcas de yunque No utilice cables con hilos cortados. Hilos rotos o cortados: véase la "Guia
transicion de la soldadura. empujados hacia el cable — aclarar de hilos rotos" mas abajo. soldadura. empujados hacia el cable — aclarar terminal. de hilos rotos" mas abajo. consistentes en la parte inferior de la de hilos rotos" mas abajo.
con el supervisor. con el supervisor. terminal.
Dimensiones criticas de un empalme
A B EMPALME Configuracion de la prueba de tension del empalme  Configuracion de la prueba de tension de la terminacion TERMINACION SAE AWG ISO METRICA
ble d b ble d b Cable de alumini El tamano y la seccion también se
Cable de cobre Cable de cobre able de aluminio NGmero e hilos aplican al cable de aluminio, pero no \ ’ISO 67(122;111 \ !SO 19342h-'1|
umero de nios umero de nios
Tamano | Fuerza de | Fuerza de Tamano | Fuerza de | Fuerza de ' Ancho de  Fuerza de @ Fuerza de = Ancho de al trenzado
del cable jalon pelado del cable jalon pelado | soldadura jalon pelado | soldadura SAE Seccion Tipo Tipo Tipo Tamanio Seccidn Estructura Estructura | Estructura = Estandar = Flexible
- [mm?] [N] [N] [mm?] [N] [N] [mm] [N] [N] [mm] Tamafio | transversal min. A B C métrico 1SO transversal min. A B C
2 2
T —— o | s 7 o T T w0 Tosme| — | - 1 A o )
035 55 10 035 55 1 05-10 ) i i 26 0.127 7 19 0.13 0.127 7 19 7 19
05 30 15 050 35 17 05-10 50 10 i 24 0.205 7 19 41 0.22 0.203 7 19 7 30
inimo Ximo
A 0 00m o 1 160 32 1 170 34 10-12 120 24 i 20 0.543 7 19 41 0.5 0.465 7/19 16 26 19 37
; -1 - 6.00mm 15 200 40 15 595 45 19-18 150 30 ] 18 0.779 19 41 0.75 0.698 19 24 38 19 38
' 2 225 45 2 250 50 1.8-25 180 36 - ! 0.932 19 32 >4 19 >4
3 350 70 3 350 70 3.0-3.6 240 48 - 1.5 1.36 19 30 ’6 19 76
4 370 75 4 375 75 3_5 260 57 i 14 1.88 19 105 2 1,83 19 28 105 19 105
_ _ § _ 4 3.66 37 56 224 56 224
Maximo permitido de hilos rotos o ausentes para el empalme y la 8 >00 100 8 >00 4-6 350 4-6
12 1000 185 12 1000 - 6-8 450 - 6-8 6 5.49 37 84 320 84 189
- s 8 7.50 19 133 8 7.24 98 50 240 116 240
14 1025 200 Prueba de jalon Prueba de pelado Prueba de jalon Prueba de pelado 14 1025 - 6-8 500 - 6-8
Hilos de cable Rotura o ausencia permitida 16 1050 210 16 1050 : 8-10 550 - 8-10 10 .47 63 80 320 144 320
1 hasta 7 0 18 1100 215 chfiguraci()n de la prueba de tension 18 1100 . 8-10 600 . 8—10 6 12.4 37 133 280 12 11.3 154 96 380 174 380
& Reciz 19 1 20 1200 235 Tire del cable mas pequeno y sujete el cable individual opuesto/la terminal. Para las pruebas de tension de la 20 1200 _ 8-10 650 ; 8-10 16 14.9 105 126 512 228 512
20 hasta 37 J 75 1350 265 terminacion utilice un accesorio especifico para sujetar la terminal. Para la prueba de tension de la terminacion de )5 1350 i 10-12 350 ) 10-12 4 18.9 61 133 440 20 181 247 152 610 276 610
38 6 mas T 59 dle il e illss @ ¢ emasline 30 1500 590 varios hilos, es preferible tlra.r y p.ellar tant(.),el hilo mas g'rande como el mas pequeno, de dlfere’:ntes m'uestras. L<'31 0 1500 ) P - ) P o5 232 154 196 790 355 790
prueba de pelado de la terminacion también puede realizarse en 180 grados. El valor de tension medido debera 30 26.6 361 294 900 408 903
& 1700 535 superar el valor indicado en la tabla 3 1700 - n=is 1200 - fe=14 |
40 1850 365 _ ) ' _ _ _ 40 1850 ] 11-13 1400 ] 12-14 2 31.6 133 | 665 | 704 35 327 551 276 1070 501 1102
50 2200 440 Estudio del desempeiio de la prueba de re15fstenC|a mecanica 50 2200 ) 13-16 1650 ) 14-17 1 39.4 799 880 40 36.5 494 308 1200 558 1235 .
A corto plazo:  C_, = 1.67 basado en un minimo de 50 muestras €0 500 ) 3-16 1800 ) 17-19 0 502 1007 | 1112 50 478 708 396 1600 717 1600 3
Proceso: P,=1.67 l;asajo en un mllnl.mo (C:Jje 125 muestras | S 20 5400 - 620 1880 ) o 60 cc g 241 -96 1200 333 1841 :
: - g
A largo plazo: CIok > 1.33 basado en un, mlnlmo e 125 muestras de un minimo de o 700 ) 52 5000 ) 52 00 63.4 1254 | 1408 20 679 1140 360 1427 1019 147 o
25 subgrupos con un minimo de 3 muestras cada uno 000 80,4 1760 o 29,7 836 4e 1936 1347 2000 8
Se muestran los valores tipicos. Pueden utilizarse otros valores en funcién de los requisitos del proyecto. 95 3000 - 18-22 2050 - 19-25 ' ' °
110 3200 _ 18-24 2150 _ 19-95 0000 104 2224 120 115 1064 608 2450 1726 3724 5
120 3400 - 20-28 2200 - 22-30 El conteo de hilos indicados anteriormente son los mas comunes en la industria. Es posible encontrar otras configuraciones dependiendo 8
150 3600 - 28-36 2350 - 30-38 del fabricante.
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