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: MEMORTA DESCRIFTIVA
PARA SQLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPANA
EOR; "MEJORAS EN IL0S_METODOS ¥ MEDIOS

Este invento se refiere & la fabricaciédn
de placas rectificadoras de contacto meco y particu-
larmente a métodos y medl os para formar orificios de

montaje aislado en las mismaes.

5 El £fn del invento es disefiar métodos mejo—

rados de produccién en serie y medios para tales fines.
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Ha sido ya propuesto en la patente brité-
nica n?, 526, 482 y espafiola 177.221 (Richards Elli-
son 4-3',), aislar ios alrededores d e los orificios de
montaje en las placas rectificadoras por medio de aran-
delas aislantes, mientras que en la patente briténica
n®. 561.872 y espaficle 171,996 (Richards Ellison ~
G-:éay 11-;6—3-), se ha propuesto e fectuar ciertas opera-

ciones a través de méscaras o plantillas de papel.

De acuerdo con ceracteristicas del yinvento,
orificios de montaje pare un ntimero d e placas rectifi~
cadores se taladran simulténeamente a través de &feas
recubiertas en une gren placa o tira a través de una
méscara o plantilla y se apliéan similténeamente aran-
delas aislantes de papel en los alrededores de un ni-

mero de orificios de montaje.

Otres caracteristicas del invento se refie-

ren a los medios para e fectuar las anteriores operacio-

nes.

E1 invento se deseribiré en partiéular con
referencia a una forma actualmente preferida que se

muestre en los adjuntos dibujos, en los que:

Ia fig. 1 es una vista de planta de un dis-
co grande del que se hande producir un mimero de dis-

Co8 menores.

Ia fig. 2 es una #ista de planta del disco
grande con una plantilla de papel unide para perforar

orificios de montaje.
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ILa fig. 3 es una vista del disco con la
plantilla mostrado en la fig. 2, después que los ori- _

ficios han sido perforados.

Ia fig. 4 es una vista de planta de un dis-
co perforadio, con arandelas & papel y unza plentilla
para las periferias de disco finales fijadas,

Ia fig. 5 es una vista lateral de una pren-
sa para aplicar las arandeles de papel o centros y

gantilla que se muestran en la fig. 4.

Mientras que 1la fig. 6 es una vista late-
ral del dispositivo de aplicacién del centro de papel
mostrando en seccidn un dispositivo que atrae por me-

dio del vacfo un centro de papel.

| Haciendo referencia a la fig. 1 se usa un
disco grende 1, como matriz para cinco discos rectifi-
cadores 2 y un disco r ectificador més pequefio 3, to-
dos los cumales estarén provistos por orificj.os centra-

les 4’5-

Un disco de hierro 1 pasa primero a través

de las siguientes operaciones conocidas:

Chorrode aréna, cromado, tratemiento®
recubrimiento con s elenio pulverizado, perforacién del

orificio central.

Se aplica entonces un papel protector (fig.
2), que se coloca sobre las partes somﬁreadas? en for-

me conocida,.
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Una muesca de posicién 6, fig. 1 ¥ 2, se

forma entonces en el borde del disco 1.

El disco 1 con su protecciédn de papel se
coloca ahora en une herramienta de taladrar colocédndo-
se en posicién por medio del orificio central 5 y la
mesca 6. Ia herramienta estd dise’ﬁada bajo el princi-
piode prensa de friccibn y e st4 adapteda para tala-
drar los orificios centi'ales 4 de los cinco discos
rectificadores 2 similténeamente, simplificando éste
principio el ajuste y facilitando el fécil recambio

de las partes gque sufren desgaste.

Para e vitar el dafio sobre la capa de sele-—
nio durante el taladradko, cada punzén & perforacién

estd circundedo por un cojinete de presién.

Los cinco orificios centrales 4 se tala-

dran ahora eimulténeamente, después de lo cual sequi-

ta el disco 1 de la herramienta de talédrar.

El papel protector 8 se quita shora y el
disco, fig. 3 recibe un segundo tratamiento de pulve-

rizeado,

Ia siguiente serie de operaciones consiste

' en aplicar una méscara de papel para las periferias

de los discos finales 2,3 y arandelas de papel asislan-
te del tipo que se describe en la patente briténica
n?. 526.482 y espafiola 177.221 a los alrededores de
los orificios centrales preparatorio para la aplica-

cibn del contra—electrodo.
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Ie aplicacibén dé la méscara y arandelas

tal como se efectia en una prensa hidrdulica como la
que s e muestraen la fig. 5, en la que 21 es la base
de la premsa, 22 la védlvula de reduccién de presién
para controlar la presién del pistén, 23 es el pedal
de funcionamientp ¥y 24 son les palancas de cambio de
velocidad, todos de tipo conocido. Ia placa inferior
25 tiene una pieza deslizante 26 para una placa de
posicibén 27 que lleva los pasadores 27a adaptados pa-
ra encajar en los orificios centrales 4,5 de un disco
1. Ie placa 27 estéd adaptada para ser movida por un

mango 27b entre una posicibn de aplicacibén de arande-

- la y una posicibén de fijacién.

Ias é,ré.ndelas son aplicadas por un disposi-
tivo de vacio indicado en 31 sltuado sobre la posicién
de a;blicacién de la arandela y provisto de una vdlvu-
la de control 30 y un tubo fiexible 29 que conecta la
ventosa & un dispositivo de hacer el vacic que no se

muestra.

Debajo de 1la posicibén & toma de las arande-

las hay un dispositivo de glmacenar arandelas’ 28,

En la fig. 5 la placade rposicién 27 se
muestra en la posicién de fijacién debajo d e una herra~ -

mienta de prensado caliente 20.

Ia fige. 7 muestra una arandela en el dispo-
sitivo de almacenaje y la ventosa de vacfio en més de~

talle. Los soportes 54 fijados a la parte inferior del
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bastidor de la méquina, (véase fig. 5), tienen una ba-
rra horizohtal 55 que tiene en su extremo un cojinete
vertical 55a en el que estéd fijada ajustablemente una
planche 56 a la que esté fija&b por medio de abrazaderas
57 el dispositivo de almacenaje 28.

El dispositivo 28 comprende las patas 29 que
soportan una placa 31. Los resortes espirales 30 cir-
cundan las patas 29 y tienden a retener un disco 3 2 ros-
cado en las paetes 39 contra la parte inferior de la pla-
ca 31, El disco 32 soporta varillas 33 que pasan a tra-
vés de lé placa 31 y estén adaptadas para tener una pi-
la de arandelas d e papel. El'disco 32 tiene también las
varilles de posicidn 38 cuyo objeto se describird més

adelante.

Ia ventosa.de vacfio comprende una cémara de
v&élvula 30 gue contiene una védlvula de doble cabezal
40 gue controla la conexién de un tubo de vacio 43, bien
al cabezal de vacfo 39 al gue estd conectado el tubo
flexible 29, fig. 5, o a una cédmara de aire 58 conecta-
do a la atmésfefa por un orificio 59. Ig varillade
vAlvula 60 tiene alrededor un resorte 42 adaptado pa-
ra retener la vélvula sobre su asiento superior conec-
tando asf{ el tubo 43 a la conexién de vacio. Ia barra
60 estéd conedtada en forma giratoria a unamlanca de ‘
mano 41 fijada en forme giratoria en Gl. Ia depresién
del extremo libre de la,palancé 41 eleva la vélvula y
conecta el tubo 43 a la atmésfera a través de las ra-

mras 62 en los cabezeles de la vdlvula y el orificio

59.
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E1 tubo 43 tiene un cabezal en forma de se-
ta 31 cuya placa inferior 44 tiene un entrante en 37
y estéd formada con 6 orificios ciegos 45 que corres-
ponden & las cebezas reducides de las varillas 33. Ce-
da orificio ciego 45 estd circundado de varios orifi-

cios de succién 46, por ejemplo, 3.

la periferia del cabezal 31 estd formada
con 2 ranuras de posicién 35 y 36 para recibir las va-

rillas de posicidn 38 en el dispositivo de almacenaje.

El cabezal de succidn estd fijado & un so-
porte 51 montado en forma deslizante sobre las guias
63 y conectado por una cuerda 51 a un contrapeso 52

provisto de un mango de accionamiento 53.

La place 32 con sus varillas 33 es capaz

de efectuar movimiento hacia abajo sobre las patas 29

‘en contra de los resortes 30 casi hasta la placa ba-

se 28, Las arandelas se montan en las varillas .33 co-
mo @ indica en 34. Ia sucesién d e operaciones para fi-~-

jar las méscaras de papel y arandelas es como sigue:

Se hace descender la ventosa de vacio por
medic del mango 53 sobre la pila de arandelas, enca-
jando las ramiras 35 y 36 en las varillas 38 y los
orificios ciegos 45 en las varillas 33. Ees vErillas
33 son forzadas hacia abajo a través de laé pilas de
arandelas descansando en la placa 31 hasta gue la pla-
ca 44 estd en contacto con las arandelas. Habiéndose
puesto en marcha el dispositivo de vacio y estando la

vdlvula 40en la posicibénm normal que se muestra, la
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succidn a través de los orificios 46 levanta la aran-
dele superior de cada pila contra la placa 44. Se ele-

va entonces la ventosa a su posicidén normal.

Ia placa de posicibdn 27 se mueve ahora al

extremo exterior de su deslizamiento 26 a la posicidn
de aplicacidén de arandelas y un disco 1 con orificios
centrales taladrados como en la fig. 3, se coloca so-
bre los pasadores 27a. Un papel de enmascaramiento 9,10
se aplica ahora con la parte adhesiva hacia abajo cu-
briendo por completo el diseo, excepto en las 4reas

rectificadoras activas eventuales.

Se desciende de nuevo la ventosa de vacio
estavez sobre el disco 1l en la placa de posicién. Los
pasadores 27a encajan en los orificios ciegos 45. Se
acciona ashora momenténeamente la palanca de liberacidn
de vac{o 41 permitiendo gue los discos sostenidos por
el dispositivo caigan sobre el disco 1. Se eleva de

nuevo la ventosa a la posicién normal.

Ie placa de posicidn se mueve ahora hacia
dentro a lo largo de sus gufas a la posiciébn de fija-
cién en la que la herramienta de prensado caliente es
bajada sobre el disco y fijas las arandelas y méscara
al disco pbr medio de calor y presién. Las arandelas
quedan fijadaé por completo al disco pero la herramienta
estd formada de modo gque sbélo las partes sombreadas de
la méscara quedan fijadas, de modo que las partes anu-
lares que cubren las periferias de Jos discos rectifica-
doreag eventuales 2,3 quedan libres de modo gue después
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de la aplicacién del contraelectrodo y matrizado de

los discos 2,3 del disco 1, pueda fdcilmente quitarse

el enillo de papel cortado con los discos 2,3.

Mientras tanto Iz ventosa de vacio ha sido
acciore da para coger otro Juego de arandelas. La placa
de posicidn se mueve a su posicidn exterior, se quita
el disco matriz, se coloca otro disco a la placa de po-

sicién y se repite la operacidn.

Ias operaciones restantes conocidas inclu-

 yendo la aplicacién del cwontraelectrodo se efectian

entonces.

Este invento corresponde & una solicitud
de Patente formulada en Inglaterra el 31 de Mayo de
1946 gefialada con el n®. 16.619-46 y se acoge, por lo
tanto, & loé beneficios qué otofgan los convenios in-

ternacionales vigentes.

Los puntos de invencién propia y nueva que
se presentaﬁ mra que sean objeto de esta Patente de

Veinte Afios, son los siguientes.

l.~ Un método de fabricacibn de elementos
rectificadores metélicos que incluye las operaciones
de enmgscarar una placa o tira base recubierta y perfo-
rar orificios de montaje para un nimeroc de elementos

similténeamente a través de la méscara.

2.~ Un métodode fabricacibén de elementos -



225

230

235

240

245

250

rectificadores metédlicos, en el gue arandelas aislan-—
tes pare los azlrededores de los orificios de montaje
son aplicadas simulténeamente & un nmimero de orificios

de montaje en una placa o tira base recubierta.

3.~ Un método de fabricacién de elementos
rectificadores metdlicos en el que arandelas alslantes
para los alrededores de los orificios de montaje y una

méscara unitaria para las periferias de un niimero &

.'éreas elementales recubliertas en una placa o tira ba-

se, se'fijan simulténeamente en una méquina de prensar.

4.~ Un método de febricacién de elementos
rectificadores metédlicos segln el punto 1, en el que
la méscara es de papel o material similar, fijada tem-
poralmente a la place o tira en una forme que excluye
lag dreas eventuales de trabajo y los orificios se per-
foran a través de amortiguadores d e presibén indi¥idua-

les.

5.- Un dispositivo para aplicar simulténea-
mente un nlmero de arandelas aislantes a los alrededo-
res de orificios de montaje en un nimero de éreas rec—
tificadores metélicas elementales recubiertas en una
placa o tira hase grande, gque comprende un grupode
pasadores verticales para soportar y situar pilas de
arandelas, siendoc la separacién relativa de los pasa-
dores la misma que la de las posiciones de los orifi-
cios de montaje, una herramienta de vacio gque compren-
de posiciones de succidén individuales de igual mimero

e igualmente espaciadas que los pasadores y medios pa—
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ra mover lz herramienta de vac{o, por lo cual la he-
rramienta puede efectuar las siguientes operaciones:
a). Moverse sobre las pilas de arandelas. b). Coger
arendelas individuales de cada posicién. ¢). Separar—
se de las pilas. d). Bajar sobre la placa base. e).
Depositar las arandelas. f). Alejarse de la placa ba-

S€e

6.- Un método de fabricacién de elementos
rectificadores metélicos segin el punto 3, en el que
las arandelas y méscara se fijan por medio de calor

¥y presién.

7.- Un método de fabricacién de elementos
rectificadores metélicos, seginel punto 3 6 6, en el
que la méscara se fija en una forma que excluye las

éreas eventuales de trabajo & los elementos.
v

8.~ Una méquina de prensar que comprende
un dié-positivo aplicador de arandelas, segin el pun-
to 5, y una pieza aeslizante pai'a gituar una placa
base o tira alternativamente en una posicién de apli-
cacibén de arandela je n una posicidén de herramienta

de prensado. -

9.~ Una herramiente de prensar adaptada pa-
ra eplicar calor y presién a un nimero de arandelas
aislantes para los alrededores de orificios de monta-

je de un mimerc de éreas rectificadores metélicas ele- -

. mentales en una placa base y a una méscara unitaria

’para les periferias de dichas dreas elementales, e stan-

do dichas periferias excluidas de las éreas operati-

vas de la herremienta.



>

285

290

295

300

305

12.

177683

10.- Ias operaciocnes en la fabricaciém de
elementos rectificadores metélicos segin el punto 1,
esencialmente como se han descrito y se ilustranen

los adjuntos dibujos.

1l.- Ies coperaciones en la fabricacidn de
elementos rectificadores metélicos, gin el punto 2,
esenciglmente como se han descrito y se ilustran en

los adjuntos dbujos.

l12.,~ Las operaciones en la fabricacidn de
elementos rectificadores metédlicos, s egin el punto
3, esencialmente como se describe y se ilustran en

los adjuntos dibujos,

13.- Una méquina para aplicar s multénea-
mente arandelas para los orificios de montaje de 4reas
rectificadoras métélicas elementales en une placa ba-
se, segin el punto 5, esencialmente como = han descri-

to y se 1lustranen los adjuntos dibujos.

14.~ Una méquina de prensar segln el pun-—
to 8, esencialmente como se ha descrito y se ilustra

en los edjuntos dibuj 0S.

15.- Una serie de operaciones de fabrica-
cién para elementos rectificadores metélicos, e sencial-
mente como se han descrito y se ilustran en los ad-

Juntos dibujose.

R . [}
16.~ Mejoras en los mé&todos y medios de

fabricacibdn de rectificadores secos.
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Tel y como se ha descrito en la Memoria gue
antecede, representado en los dibujos que se acompafian

¥y & los fines especificados.

Esta Memoria comsta de 13 hojas escritas

por una sola cara. | i RO
| 2 1 A3
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