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MEMORIA DESCRIPTIVA

que gs presenta para unir a la solicitnd

de
PATSENTTS DK INVENCIODN

formulada el 16 de Diolembre de 1947 con sl Ne 180939
en
E3PAKA
por vmmx' afios

& nombre de N,V. PHILIPS' GLOEILAMPENFABRIEKRN, entim
holandesa, establecida en Bmmagingsl 29, #indhoven,
Holanda, por:

"UN METODO DR MANUPACTUBAR UY DISPOSITIVO EN EL CUAL UNa
"ESPIGA DELGADA O UN EJE DELGADO VAN FIJADOS SOBRE UNA
' PLACA DELGADA™, ’

~0-0~0-0-0-0=0=0=0-0=-0=0=0=0=
En numerosos campos técnicos se utilizan

dispositivos que posesn un trozo delgado de eje una de cu-

yas extremidades estd fijada a nna delgada placa., Un ejem~
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rlo de estas arlicaciones son los drboles que llevan los

discos de mando del dispositivo de arrastre de la aguja de

lcs aparatos de T,3,H, &n una forma de construccidn de tal

j digpositivo, la espiga tiene, en las proximidades de la

f 5 extremidad de fijacidn, un sobregruesc anular obtenido,
por sjemplo, pPOr recalcado; esta extremidad penetra luego

en una absrtura practicada en la placa hasta el momento en

que topa centra este sobregrueso, y se la remacha sobre la
pared trasera de la placa, Bxiste tambien una construcoidn
10 en la cual la espiga es remachada sobre la placa, por ejem=—

plo, mediante soldadura a tope, Bstas dos formas de ejecu-

{ > cidn presentan un inccnvenisnte: en el paso entre la plaoca
'f_ < ¥ 1la esplga se encuentra un sobregruseso o una rshaba yue,
ocuando se desliza un disco sobre el eje, impide la rota-
15 oldén del disco,
%I También se sabe reducir el eje en la extre-

midad de fijamcidn; se introduce entonces esta extremldad
adelgazada en la placa y se la remacha, Esta forma de cona~-
truoccidn necesita un acabado especial del eje.

20 Las formas de construccidén descritas pre~

sentan un serlo inconveniente: no prororcionan dbuenos re-

sultados cuando el eje y la placa son ambos delgados; se

entiende por ello gue su didmetro o su espesor no es méa

que de unos 2 mm, 6, ineluso, menos, iBn este caad, ningn-

25 no de los procedimientos de fijacidn mencionados es sufi~
cientemente robusto,

8l 1nvento ss reflere a uns forma de cona~-

truceidn en extrsmo sencilla 7 barata, exenta de estos
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inocnvenisntes y gue perﬁite fijar r{gidamente un eje o una
egpiga muy delgados, de un espesor miximo de 2 mm aproxi-
madamente, sobre una placa cuyo espesor no es como miximo
més que de 2 mm, aproxzimadamente,

Segir el invento, la parte del eje o de la
espiga cuya extremidad quse sale de la placa no ge q;oyaj
mediante un sobregrueso contra esta placa, es conducida sin
Jﬁego a través de una abertura de la placa y tiene sobre la
cara trasera de la placa un sobregrueso formado por el mig-
mo metsrial del eje o de la espiga, sobregrueso que se Suel-
da 'a la placa. Por "soldar“ se sntiende agqui la reunidn de
dos superficies metdlicas obtenida bajo el efecto del paso
de la oorriente'sléctrica; como es &l caso, por ejemplo, en
la soldadura por puntos y, nor tante, sin la intervencién
de metal de aportacidn tal como el cobre o el zing,

| Bn la fabricacidn de este dispositivo se
Puede wtilizar un ejo 0 una espiga de espesor unifomme, lo
gque suprime los gastos inherentes al mecanizado. Sin embar-
g0, pueds 8er ventajoso proveer de antemano esta extre~
midrd con una cabeza que Se suelda sobre la cara posterior
contra la plaoca. Hsta oabeza se hace de manera muy simple
sobre una olavera,

Procede observar que, por ejemplo, pars los
oigteiizles de motor, se sabe f£1ljar un drbol por soldadura
sobre la pared trasera de una placa, Se trata entonoes, sin
embargo, de 1a soldadura de drgenos vastante pesados y la
goldadura se sfeatua, por ejemplo, de modo normsl, con ayu-

da de un glectrodos de soldadura, Mientras se forme un sobre-




10

15

grueso del &rbol, este sobreespesor mo estad constituide
por ¢l material del mismo &rbol. Zste método no conviens para
la fabricacidén barata y en grandes series.

La desoripeidén siguiente, con referencia al

dibujo, dado a titnlo de ejemplo mo limitativo, hard compren-

der bien cdmo puede realizarss el invento,

Las figuras 1 a 3 son cortes transversales
de dispositivos ﬁe f1jacidn conocidos.

Jas figuras 4 y 5 muestran en corte axial
dos formas de realizacidén segiin el invento.

Bn la figura 1, se ha representado una pla-
oa 1 gue tiene uns absrtura 2; Bl eje 3 estd provisto, a
ana pequsiia distancia de la extremided inferior, de un ner-
vio 4 obtenido por recalcado. Bste nervio se apoya sobre la
placa, Sobre la otra cara, sl drbol es solidarizade por
remachado en el punto 5, |

En la disposicidn representada en la figu~
¥a 2, no es necesaric practicar una abertura enla placa;
el sje 3 estd soldado aguf directamente a la placa 1 pox
medio de una soldadura por aproximacién. En la transioién
entre la placa y su eje, se forms una rebaba en 4, B3 evie
dente que tal rebaba no poaes, en gensral, un aspedto 88T B
dable y gque presenta, ademds, inconvenientes constructivos
en numsrosss aplicacilones. Si, por ejemplo, el &rbol debe
servir de soporte & una pequsfia polea de oordém 6, resulta
neocegario montar una arandela intermedia 7 gque rodee esta
rebaba, a fin de dar a la polea una buena superficie de

tope,
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Bn el dispositive representado en la figura

3, el érbol es mds delgadioc en una extremidad y va fijadm a

| la ocara dorsal de la placa por remachado en el punto §, como

para el disposifivo de la figura 1. Esta construcoién exige,
como la de la figura 1, un meoanizado partioular del &rbol
¥, para drboles o e@jes muy delgados, ofrece una capacidad
de resistercia tan pooo satisfactoria como los demds monta-
Jes descritos anteriormente.

En el modo de construceidn asegdn el invento,
que 86 representa en la figura 4, la placa 1 posee igualmen=-
te una aberiura 2 en la cual puede entrar el eje 3 ajustado

exactamente, Bate e6je e soldade a la oara dorsal de la

placa y esta operacidn puede e jecmtarse con mucha mds pre-

cigidn y rapidez, por ejemplo, con ayuda de un aparato

AN e

eléctrico de¢ soldadura, El aparato de soldar puede estar
conatituldo por dos electrodos de soldadura 8 y 9, uno de
los cuales (6) posee una cavidad cuya profundidad correspon-
de & la longitnd del ejJe a formawx, ?

31 se utiliza un eje provisto de una cabeza &
10 en la extremidad de fijacidén como se representa en la
figura 5, no es neoesario gue la profundidad de la cavidad
en el elactrodo 8 ae adapte a la longitud del eje. En este
cago, un mismo slectrodo pkede untilizarse para diferenxéa
longlitudes ds cjes,

Se ve inmediatamente gque. en estos modos de
construceién, se obtlene directamente una buena superficle ;

de tope cuando el srbol debs llever una pequeiia polea,

Ks evidente que se puedsn aporitar modifioa-
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ciones a las formas ds realiz:cidn que acaban de ser des-
crlitas, sin salirse por 6llo del marco del invento.

gsta solicitud que corresponde a la pre=-
sentada en Holanda el 23 de Pebrerc de 1943, bajo el ntime-
ro 109,938, se acoge a los bsneficios del artfculeo 51 del
vigente Bstatuto sobre Propiedad Industrial, y a los deri-
vados de los Decretos de Moratoria del 7 de Febreroc y 4

de Julio de 1947,

« 0=~ HOTA =0~

Ios puntos de invencion propia y nmeva gue
g8e presentan paia gue sean obJjeto de ssta Patente de Inven-
cion en Kspafia, por VEINTE afios, son los signisntes:

1¢, - Un método de manufacturar un disposi-
t1vo en el cual una corta espiga o un eje de no mas de unos
2 mm de espesor va asegurado s un miembro en forma de placa
de no mds de unos 2 mm, de grueso, de modc gue sobresalga
de 61 en una extremidad, ouya parte que sobresale de la pla~-
o4 no se apoya en ella por medio de un sobregrusso, oaracte-
rizado porgue el eje se inserta en una abertura sin juege
de la placa y porque una oabeza qua se forms a partir del
materisl del mismo eje o espiga se suelda a la oara dorsal
de la placa, estando esta cabeza formada en la espiga antes
de su inseroidn en la placa, o forméndose durante la opera-

cién‘de soldadura misma,
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an; - Un método de manufacturar un disposi-
t1vo segdn se reivindica en el punto 12, oaractsrizado por-
que un corio eje o espiga de grusso virtualmente uniforme
8e pasa sin Juego a traves de mn agujero de la placa, de
m0do qus sobresalga ligeramente de la misua por un lado,
siendc inssertada la mayor parte del ejs, que sobresasle del
otro lado ds la piaoa, dsntro de un rebajo de un elsctrodo
de soldadura, despuss de lo cval sl ssgundo eleoctrodo de
goldadura es oprimidoc ocontra el sxtrsme, gue sobresale 1li-
goramente, del eje, ds modo gue s¢ ifuwerce y suelde este
extremo a la placa,

32, - Un métode segin se reivindica en el
punto Z2, caractsrizado porque se usa un ¢je de espesor
enteramenie uniforme y durants lavoperacién de soldadura se
forma una cabeza sn la extremidad ligeramente salisnte del
eje por la presicn axil del electrodo de soldadura contra
e3ta extremidad, siendo soldada a continuacion la cabeza a
la placa por la presion continuada del slectrode de solda-
dara,

42, - Un mdtod segdn se reivindica en el
punto <2, ograotérizado porgue se usa un eje provisto de
uns ocabeza pero, por lo demis, de espesor uniforme, el cusl
ae inserta en el agujeto de la placa hasta gqus la cabeza
toca contra la placa, siendo dicho segundo electrodo de sole
dadura oprimido axlilmente ocontra ls cabeza durante la ope-
racion de solaaduia, mediante cuya oPeracién las oabeza es
goldada a la placa,

52, - Un dispositivo sagun se reivindioca en

-‘7-
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el puato 12, y fabricado segun el métode reivindicado

en oualquiéra de los punios -4, caracterizado porque la
extremidad del ejs que se suslda a la plaoa tisne nna
superficle frontal con zocabado liso, que se obtiens por

la presidn del slectrodo de scldadura ocontra esta superfi-’
cle durante la opéraoién de soldadura,

62, - Un metodo de menufacturar un disposi-
tivo en el oual una espigs delgada o un eja delgado van
fijados sobre una plaea delgada,

Tal y como seo ha descrito sn la Memorias que
antscede, representado en el dibujo que se acompaiia ¥ con
los fines gme se han especificado,

Bata Memoria concta de ocho hojas escritas

'3 () ABR.1948

PCr una s=0la cara,

Madrid,
P. A
Alberto dg Eh&hﬂ"ﬁ
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