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. M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
Re tata Patente de Introducción, a nombre 
de, DA30BERT WILLIAM ALPRED FRITE HODORFF, 
domiciliado em LONDQN S.W.7# Onslow Oardens 
n& 77 (Inglaterra), por " MEJORAS EN LOS 
METODOS Y APARATOS PARA CORTAR 
ELECTRICAMENTE CONDUCTORES" .

El presante invento se refiere a mejoras en los métodos y 
aparatos para, cortar materiales eléctricamente conductores y 
de modo especial metales duros, como masas metálicas concrecio­
nadas de carburos, aceros para herramientas y aceros limpios,

5 gra o ! al efecto erosivo de las chispas eléctricas
Una chispa eléctrica es una descarga oscilatoria de elevada 

frecuencia y como tal se diferencia fundamentalmente del arco 
eléctrico que constituye un arco gaseoso continuo eléctricamente 
conductor de temperatura elevada entre dos electrodos. Se ha 

10 intentado ya en tiempos pasados emplear de diversas formas un 
aroo eléctrico coa objeto de cortar metales, pero los coates 
producidos fuertemente dentados y el efecto destructor de la 
elevada temperatura del aroo eléctrico sobre la estructura del 
metal que se ha de cortar, han impedido la aplicación industrial



1$ de este método. También se ha hecho un uso limitado de la 
acción electrolítica para cortar metales, aunque este método 
adolece de la lentitud de su acción y de la inexactitud de su 
aplicación debida a la dispersión de la corriente eléctrica 
en el electrolito

20 Uno de los objetos del presente invento es proporcionar
un aparato mejorado mediante el cual el corte y su exactitud 
se eleven con un mínimo de desgaste del electrodo que consti­
tuye el órgano cortador, y que al mismo tiempo resulte econó­
mico por el consumo de corriente.—

2$ Para que un aparato portador mediante la acción de chis­
pa funcione satisfactoriamente, exige elevadas densidades de 
corriente en el borde de corte, de modo particular cuando se 
cortan secciones glandes yyotro de los objetos del invento es 
proporcionar un aparato en el que dichas densidades se alcancen 

30 y conserven impidiendo que se extienda el área de descarga de 
la corriente al efectuar el corte *-

Hablando de modo muy general, un aparato segdn el presen­
te invento para cortar por ejeagtlo, en las operaciones de tala­
drado, de aserrado giratorio y similares en materiales eléotri- 

^  cántente conductores, se compone de un órgano cortador mantenido 
durante la operación del corte en una relación predeterminada 
estrecha respecto al material que se ha de eliminar de la pieza 
de trabajo con objeto de efectuar el corte, un circuito eléctri­
co en el que se comprenden el órgano cortador y la pieza de 

40 trabajo y una fuente de aprovisionamiento de corriente conti­
nua, de tal modo que se produzcan pscilaciones eléctricas 
contienas de una deseaiga de chispas en el borde cortante del 
órgano cortador, y medios para mantener durante el corte una 
corriente fluida constante y a través de la zona de dicho corte 

4$ para eliminar de ella las partículas de material desprendidas 
de la pieza de trabajo y mantener continuamente enfriada la
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zona del corte

Además del movimiento requerido para conservar la con- 
tinuidad de la acción cortadora, puede conservarse cierto < § 

50 movimiento relativo entre el borde cortador y la pieza de §
trabajo en el punto deL corte y un contacto rozante entre el ¡
aparato cortador y la pieza de trabajo o también se puede 
mantener una capa limitadora entre las dos partes o el borde 
cortador puede separarse de la pieza de trabajo en el punto 

55 del corte +— §
El fluido bailador puede ser un electrolito, por ej ampio } 

una disolución acuosa de sallanto sádico, o ácido fosfórico  ̂
o ácido bórico o, simplemente agua de la cañería, e también 
puede ser un fluido dieléctrico o una mezcla de dos o más ! 

60 electrolitos y puede utilizarse uno o más fluidos dieléctrico^ 
Aunque ordinariamente se habrá de emplear un liquido el flui-

, 3  .

* do bañador puede ser también un gas o un vapor, por ejemplo
vapor de agua o una mezcla dé uno o varios gases y/e vapores 
y/c líquidos con resistencia dieléctrica esencialmente menor, 

65 qne el aire.-
En la práctica del invento cuando se aplica a máquinas 

de corte por aserrado que utilizan un disco cortador girato­
rio, el cuerpo del disco se forma o se prevée de una c ^ a  de 

material aislador adecuado y el bcrde cortador propiamente tal 
70 se forma preferentemente por una serie de segmentos eléctrica­

mente conductores conectados de cualquier modo adecuado con 
un polo de una fuente conveniente de suministro eléctrico, 
con preferencia a través de un conmutador o anillo de roza­
miento que polarice los segmentos a medida que se ^ r  oriman 

7$ al punto de oorte o que los mantenga constantemente polari- 
zad.os durante el funcionamiento del aparato# El disco puede 
moldearse de material eléctricamente no conductor, alcual, 
si se desea, puede ser de naturaleza abrasiva con segmentos
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metálicos dejados en su. periferia, o puede equiparse en su 
periferia de un anillo o anillos anulares de material con­
ductor adecuado y acoplados eléctricamente al colector c 
anillo rezante# En el caso de cortadoras por fresado la par­
te que constituye el contorno puede ser desmontable y reem­
plazable.—

El cortador o cuchilla puede mantenerse en estado esta- 
* cionario y exigir un movimiento de alimentación de la pieza 
de trabajo hacia la cuchilla, el cual se efectuará mediante 
movimiento manual o automático en las direcciones requeri­
das de un tablero móvil o mediante combinaciones de correde­
ras que llevan la cuchilla

Cuando se aplica a un aparato cortador del tipo de 
cinta o del tipo de alambre, la cinta o el alambre se conec- 
-ta con un polo del suministro eléctrico y la pieza gas se
ha de cortar se conecta ocn el otro pelo, mientras q^e el
electrolito o el fluido dieléctrico bañan la pieza de tra­
bajo y la cuchilla en el punto del corte y sirven de medio 
refrigerante, la conexión eléctrica del alambre o cinta con 
un polo de la fuente eléctrica puede convenientemente efec­
tuarse mediante escobillas que rocen em la cinta o alambre, 
preferentemente junto al punto del corte

Nos referimos ahora a los adjuntos dibujos, en los que 
la figura 1 , presenta esquemáticamente un aparato cortador 
del tipo de alambre

La figura 2, es una sección en alzada de un cortador 
del tipo de disco rotatorio sagán el presante invento

La figura, 3, es una vista en planta del cortador de 
disco rotatorio ilustrado en la figura 2

Las figuras 4 y 5, son vistas aumentadas en planta, y 
Las figuras 6 y 7 vistas correspondientes en sección 

de dos tipos diferentes de discos cortadores, como los que

'í



pueden utilizarse en cortadores de disco rotatorio Ael tipo 
ilustrado en las figuras 2 y 3 *-

La figura 8, es un esquema del circuito eléctrico em­
pleada con el cortador de disco rotatorio ilustrado en las 

1 1$ figuras 2 y 3

Las figuras $ y 10 son vistas en sección y la figura 
1 1 en planta de un dispositivo para fabricar los cuerpos ro­
tatorios segdn el presente invento , y

La figura 12 presenta el circuito eléctrico em^pleado 
120 en un aparatQ de esta clase +—

Refiriéndonos ahora a los dibujos y más particularmen­
te a la figura 1, que ilustra un cortador del tipo de alambre, 
se indice por 1 un alambre sin fin móvil sustentando por dos 
ruedas aisladas 2 y 3, per 4 a la pieza de trabajo ilustrada 

12$ descansando sobre el fondo de una artesa $ de material aisla­
dor para el electrolito, que se lleva al punto de corte por 
una bomba 6 a través del tubo 7* El electrolito desde la ar­
tesa $ desciende a un tanque de sedimentacién 8 para separar 
las partículas suspendidas y el electrólito clarificado pasa 

130 luego a la bomba 6 para volver a circular +—
El polo negativo del circuito alimentador se conecta 

con el alambre 1 por medio de una escobilla 9 y el polo posi­
tivo se conecta a la pieza de trabajo en 10

En el funcionamiento la pieza de trabajo 4 se oprime 
135 ligeramente contra el alambre móvil 1 y se baBs por el elec­

trolito durante el proceso de corte .-
En la figura 2 se indica por 11 el disco empleado 

para cortar la pieza de trabajo 12 que se mantiene sujeta 
por un mecanismo aprisionador 13 aislado eléctricamente del 

140 bastidor 14 de la máquina. La corriente eléctrica de polari­
dad positiva se lleva a la pieza de trabajo 12 por un cable 
1$. El disco cortador 11 se sujeta entre las bridas 16 y  l6a
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tañidos al eje 1? del motor eléctrico 18. Este eje 17 lleva 
un anillo rozante que se ilustra en la figura 3 en 19 apio— 

14$ visionado de corriente eléctrica de polaridad negativa per el 
cable l$a. El anillo rozante 19 se encuentra conectado eléc­
tricamente con el eje 17 de suerte que la corriente pasa del 
cable 19a por el eje 1? al diaco cortador 11. El motor esté 
aislado eléctricamente de la estructura 20 que lo sostiene 

190 y del bastidor 14 de la máquina. Bicha estructura 20 se pivote 
en los cojinetes 21 y  21a unidos al bastidor 14 de la máquina. 
A  la palanca 22 que fomma parte de la estructura 20, se conec­
ta mediante una varilla 23 al ndcleo 24 de mi adenoide 2$ 
equipado de un arrollamiento%&erivado, (figura 8). La parte 

135 inferior del indicado m&sleo 24 está unida a un muelle espiral 
27, cuya tensién puede ajustarse dando vueltas a un volante 
29 de un tomillo de ajuste 28. En el punto 3O de la estructu­
ra pivotade 20 se une un muelle espiral 31 que puede tensarse 
por la palanca 32 deprimiéndola. La palanca 32 es autosujeta- 

l60 dora del modo cono di do, de suerte que cuando el mango se 
deprime más allá de cierto punto, permanecerá en posicién 
deprimida y mantendrá así tensado al muelle 31 hasta qie di­
cha palanca se vuelva a empujar a mano hacia arriba .—

El liquido bañador se dirige sobre el punto del corte 
163 mediante una boquilla 33 de una tubería suministradora de

líquido 34 aprovisionada por una bomba 33# la cual eleva el 
liquido bañador desde su depésito y desde el tanque de sedi— 
mentacién 36 equipado eon láminas de rebote 37, 37a, 37b y 
de un agujere 38 de limpia y desagüe . El llenado del ináica- 

170 do tanque 36 con el liquido bañador con objeto de preparar 
la máquina para funcionar, se realiza elevando la cantidad 
requerida de dicho liquido en la parte superior abierta de 
dicho tanque .-

En las figuras 2 y 3 la máquina cortadora está provista
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175 de un disco cortador, que se ilustra más detalladamente en 

las figuras 4 y 6. Aquí si el eje 1? del motor eléctrico 
18 está provisto de una brida 16, se enchaveta conveniente­
mente a dicho eje. El disco cortador metálico 11 se mantiene 
centrado entre las partes rebajadas de la brida fija 16 y de 

180 la brida desmontable l6a apretada centra e^ diese 11 pee? me­
die de una tuerca l6b que engrana en el corte roscado en el 
extremo del eje 17. La superficie del disco cortador 11 se 
mantiene entre bridas, 16 y 16a y no está recúbierta de suer­
te que existe contacto eláctrico metálico conductor entre su 

18$ superficie y las bridas, en tanto que la porción anular sali­
ente H a  está cubierta por ambas caras de una delgada capa 
de material aislador que puede ser por ejemplo un barniz.
Pero ai se emplea aluminio como material del disco cortador, 
la porción anular lia puede aislarse eléctricamente prodnci— 

1$0 endo anódicamente o químicamente urna capa de óxido de alumi­
nio eléctricamente no conductor : Por consiguiente la corri­
ente eléctrica solo podrá pasar desde el borde periférico !
11b al punto del corte en la pieza de trabajo. En la construc­
ción modificada del disco cortador que se ilustra en las figm- 

195 ras $ y y, el disco cortador metálico se sustituyó.por cierto 
ñámeme de segmentos metálicos H e  aislados entre sí, y suje­
tos entre las bridas 16 y  16a y  aislados también per ambas 
(mucas en una distancia radial correspondiente a la profundi­
dad máxima del corte que se ha de producir. Una porción anur- 

200 lar entre la pestaSa y las bridas de cada segmento se ve 
que se deja sin aislar, de suerte que pueda establecerse 
contacto eléctrico entre los segmentos 11c y una escobilla 
de contacto 40, siempre que un segmento particular durante 
la rotación del disco cortador pase a través de dicha esco—

20$ billa. Por consiguiente solamente se polarizará un segmento 
a tiempo que está la máquina funcionando y se comprenderá
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fácilmente que para efectuar la operación del cccrte la esco­
billa debe colocarse con relación al panto de corte de la 
pieza de trabajo da modo que cada segmento se polarice oaando 

210 pasa por el punto del corte *— .
El circuito eléctrico del disco cortador en conformi­

dad con las figuras 2 y 3 se ilustra en la figura 8í Aquí el 
eje del motor elóctrico 18 que lleva al disco cortador 11 se  ̂
ve que se aprovisiona de corriente elóctrica por uno de los 

21$ dos terminales elóctricos $0 y $1 de polaridad negativa a
través de dos resistores ajustables de lastre 41 y 41a colo­
cados en serie con el arrollamiento derivado 26 de un ade­
noide 25* Los números 42 y 42a, señalan dos condensadores 
elóctricos, cada uno de los cuales puede tener por ejemplo 

220 una capacidad de 200 mi ero faradios
La máquina seg^dn las figuran 2 a $ puede trabajar 

tanto para cortar mediante la acción de chispas manteniendo 
un contacto rozante entre el disco cortador y la pieza de 
trabajo conservando una capa de líquido limitante entre el 

225 cortador y dicha pieza, o para cortar gracias a la acción
de chispas a través de una rendija atravesada por ana corri­
ente de líquido bañador entre el cortador y la pieza de tra­
bajo* El corte con contacto rozante y la presión correspon­
diente, puede ser ésta de unos 2 libras que es la que. general- 

23O mente se prefiere cuando se ha de obtener un corte limpio, 
mientras que cuando se corta conservando una rendija atrave­
sada por una corriente de líquido bañador, se podrá conseguir 
un corte más intenso, aunque se producirá un corte más basto* 

El funcionamiento de la máquina con contacto rozan- 
233 te se efectúa como sigue : después que la pieza que se ha de 

cortar se ha asegurado en su debida posición, se pone en 
marcha el motor de accionamiento de la bomba 35 con objeto 
de que circule el fluido bañador, que puede ser agua del
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grifo o cañería, a la que se haya agregado ana pequejBa eanti- 

240 dad,por ejemplo medio por ciento en peso de cristales de ácido 
bórieo.-

La tobera 33 del tubo 34 suministrador de fluido se 
lleva luego sobre el punto que se quiere cortar. Inmediatamen­
te que el motor 18 se ha arrancado cerrando el interruptor 

245 18a, debe tenerse cuidado de que la palanca 32 se encuentre
en la posición más alta. Teniendo en cuenta el empuje prepon­
derante del resorte 2?, el disco cortador 11 girará ahora 
libre de la pieza de trabajo. Se pone el interruptor 33 %sn 
la posición 53&* Añora el interruptor 45 se coloca en la po— 

250 sición 5la de suerte que se excite el circuito de la máquina 
desde los terminales 51 y $2, por los cuales se aplica una 
diferencia de potencial de por ejemplo 20 voltios desde la 
fuente de corriente continua. Se cierra el interruptor 43 y 
mantienen abiertos los interruptores 16 y 47. Si ahora se 

255 deprime ligeramente la palanca 32, la distancia entre el bor­
de cortante 11b del disco cortador rotatorio y la pieza de 
trabajo 12 se disminuirá hasta un punto en que la delgada 
película de fui do bañador mantenida entre la periferís del 
disco cortador y la pieza de trabajo se pontee por una muí ti— 

26o tud de descargas de chispas, que dará por resultado una co­
rriente eléctrica que no puede pasar de un valor máximo que 
puede ser de 50 amperio*, establecido por el valor de la re­

. 9 .

sistencia ohmica ofrecida por el resistor ajuatable 41. Uña 
vez que la acción de las chdgpas se ha iniciado del modo 

265 antes indicado, la corriente eléctrica que atraviesa parte
del arrollamiento 26 del solenoide, creará un campo magnético 
que tiende a empujar al nóoleo 24 dentro del solenoide 25, 
contrarrestando de este modo el empuje del resorte espiral 
31. Se comprende fácilmente que ajustando la tensión del 

270 resorte espiral 27 por medio del volante 29, se podrá ajustar



al valor deseado la magpitud de la corriente productora de 
las chispas y  con ella la acción cortante, valor al que iaa-

2y$ y así disminuirá la presión rozante siempre que la intensidad 
de la corriente se eleve por encima de su valor predetermina- ¡ 
do y ejercerá un empuje más dóbil y asi aumentará la presión ¡ 
rozante producida por el resorte 31 siempre que la intensidad 
de la corriente caiga por debajo de su valor predeterminado+- 

280 Cuando se quiera hacer funcionar la máquina manteniendo
una rendija de chispas atravesada por una corriente de líqui­
do bañador, la rendija se escoge de ordinario no superior a 
20 milósimas de una pulgada y se procede del modo siguiente. 
Despuós que se ha asegurado en su lugar la pieza de trabajo i 

285 IR que se ha de cortar, se establece la circulación del lí­
quido bañador del modo antes indicado y se arranca el motor 
18, encontrándose la palanca 32 en la posición más alta. Se 
lleva el interruptor 45 a la posición 50a de suerte que aho­
ra la máquina se halla conectada a un voltaje de corriente 

29O continua de unos 200 voltios, se cierra el interruptor 16 

conectando así el condensador 42 a través de la rendija de 
chispas para mantenerlo entre el borde cortante y la pieza 
de trabajo. Se abre el interruptor 43 cuando se quiere que 
la rendija de chispas funcione con un amperaje máximo infe- 

295 rior de unos 20 amperios, que el funcionamiento rozante.
Con objeto de compensar el menor amperaje que atraviesa por 
la bobina adenoide 26, se lleva el interruptor 53 & la po­
sición 53a# de suerte que ahora el adenoide 25 ejercerá el

go se mantendrá automáticamente debido a la acción correctora 
del solenoide, esto ós el sdenoide ejercerá un empuje mayor



acción cortadora, siendo la intensidad de esta acción cortados 
305 ra dentro de ciertos límites una función de la capacidad del 

condensador. Asi cuando se requiera una acción cortadora de 
intensidad mayor, puede cerraaae el interruptor 44, aumen­
tando de este modo la capacidad efectiva del condensador y 
con ella la acción cortadora. Esta acción cortadora ae ini- 

310 cía deprimiendo ligeramente la palanca 32 a su posición más 
baja, ajustando entonces la acción del solenoide la rendija 
de chispas a su valor correspondiente a la intensidad pms- 
determinada de la corriente cortadora .-

Cuando se hace trabajar a la máquina con acción rozan- 
315 te, puede preferirle iniciar la descarga de chispas iagHrim&- 

endo temporalmente un voltaje más elevado por el circuito de 
corte de suerte que se establezca la ionización y subsiguien­
temente la descarga de chispas. Si se requiere, este miase 
procedimiento puede también emplearse para iniciar el fUnci- 

320 onamiemto de la máquina cuando se emplea el funcionamiento 
por Bendije de chispas. Esto voltaje más elevado se aplica 
cerrando temporahpent e el interruptor 47 y estableciendo 
así la diferencia de potencial de una fuente elóctrioa 43 
entre el disco cortador y la píeme de trabajo. Con objeto 

325 de impedir que se forme un arco elóetrieo, el resistor 49 
se ajusta de modo que aunque se presente contacto metálico 
entre el cortador y la pieza de trabajo, la intensidad de 
la corriente resultante sea inferior a la intensidad mínima 
de corriente requerida para producir un arco elóetrieo. Has 

330 vez que se ha producido la primera chispa de este modo, su 
acción ionizadora habrá de abrir el camino para establecer 
la descarga de chispas, teniendo en cuenta el voltaje normal 
de funcionamiento obtenido de la fuente a que están conecta­
dos los terminales $1 y $2
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335 La máquina segtín el presente invento ilustrada en las figu­

ras 9, 10, 11 y 12 se destina a trabajar por la aceión de 
chispas de cuerpos de rotación, tales como la pieza de tra­
bajo 54 ilustrada sostenida entre un centro 55 de un cabezal 
motor 56 y un centro 57 de un cabezal de cola 58 dispuesto 

340 Realizable en la cama 59 que foxma parte de la estructura 
60. El movimiento rotatorio se comunica a la indicada pieza 
de trabajo 54 mediante un motor eléctrico 6l que lleva el 
cabezal motor 56 y  la espiga motora 62 que engancha en el 
impulsor 63 aprisionado sobre la pieza de trabajo 54. Dentro 

345 del bastidor 60 de la máquina y cerca de la cama de trabajo 
de la máquina se dispone un tanque 64 abierto por arriba, el 
cual contiene al fluido bañador que puede ser agua ordinaria 
de iba cañería y el cual se expulsada! indicado tanque por 
medio de una bomba 65 y por el tubo 66 se conduce a la tebe- 

350 ra 67, desde el que la corriente deá fluido bañador se des­
carga sobre la zona del corte. El liquido bañador se desagua 
luego hacia abajo por su propio peso dentro de la parte su­
perior abierta del citado tanque 64, en el que por encima
de una serie de placas de rebote 64a, 64b, 64c, haciendo 

355 que las partículas metálicas arrastradas y producidas por 
la acción del corte se sedimenten sobre el fondo del tanque, 
de donde cuando sea necesario, se las podrá eliminar por 
los orificios de limpia 68

El electrodo cortador está constituido por una vari- 
36o lia de metal 6$ re cubierto de úna capa 70 de material ais­

lador, de suerte que solo quede expuesto el punto de corte 
69a, del que sale la descarga de chispas. Al otro extremo
de la varilla electrodo 69 se une el cable 71 que se acopla
con el terminal 7 de polaridad negativa. El electrodo se

36$ aprisiona en el portahsrr amienta 73? del que está ai alado
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203333eléctricamente por la cubierta 70 + El portaherramientas se 
sostiene deslizable en la parte superior de una corredera 74* 
que se maniobra a por medio de un tornillo impulsor
mediante el mango 75 y puede moverse en una dirección parale­
la a la línea central de los centros 55 y 57 de la máquina, 
sustentándose dicho tomillo impulsor en la base 76 gas femna 
la parte superior de uya corredera transversal 77# Que a su 
vez puede moverse moviendo a mano el mango 79 del tornillo

impulsor sustentado en la base 78# Esta base 78 descansa des— 
lizable a través de dos barras longitudinales de la cama de 
la máquina y puede moverse a lo largo de esa cama por medio 
de un mango 80 Maniobrado a mano mediante un piñén 81 engra­
nado con una cremallera 82 fija en la cara inferior de la 
cama de la máquina. El indicado portaherramientas 73 está 
dispuesto deslizable en una guia en cola de milano 83 en la 
parte superior de dicha corredera 74 y por un lado se somete 
a la tensién de un muelle 84 unido a ella, yendo fijo el otro 
extremo de dicho muelle a un pilar 85 empernado en la parte 
superior de dicha corredera 74. El lado opuesto del indicado 
portaherramientas deslizable 73 está provisto de una varilla 
impulsora o biela, a la que se une uno de loe extremos del 
m&gleo 86 de un adenoide 87, uniéndose el otro extremo de

= 13 .

dicho ndoleo a uno de los extremos del muelle 88, cuyo staro 
extremo va unido a un pilar fijo 8$. las acciones tensoras re- 

390 lativas de los muelles 84 y 88 se escogen de manera que pre­
pondere el empuje del muelle 84 e impele al portaherramien­
tas hacia el lado de la izquierda siempre que el solenoide
87 se encuentre desexcitado ̂ Si embargo, cuando la máquina
está funcionando, el solenoide 87 se excita con corriente 

395 alterna de suerte que en conformidad con la frecuencia de 

esta corriente alterna, el impulso ejercido cíclicamente
hacia el lado de la derecha producido por la fuerza magné—
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tica ejercida por el solenoide sobre el núcleo 86, prevale­
cerá cíclicamente sobre la fuerza preponderante del muelle 

400 86 y hará que el portaherramientas se deslice hacia la guía 
y contra la guía en una forma vibratoria, no excediendo 
por regla general la amplitud de estas vibraciones de una 
pequeña fracción de pulgada. Estas vibraciones se originan 
con el fin de producir una superficie lisa trabajada durante 

40$ el proceso de corte .-
El funcionamiento de la máquina ilustrada en las 

figuras 9 a 12, se realiza preferentemente como sigue. Pri­
meramente se coloca la pieza dé trabajo entre los centros 
5$ y 57 Y el punto de corte 69a del electrodo se mueve en 

410 dirección opuesta al lugar en que se pretende iniciar la 
acción cortadora. La distancia entre la punta cortante del 
electrodo y la pieza de trabajo se ajustan luego al valor 
requerido moviendo la corredera en la dirección adecuada 
por el mango giratorio a mano 79 * Inmediatamente se pone en 

41$ funciones el motor 90 de la bomba cerrando el interruptor 
91, conectando dicho motor con el sistema suministrador de 
corriente, y se pone en movimiento el motor 6l del cabezal 
impulsor 56 cerrando el interruptor 92. La bobera 66a del 
tubo 66 aprovisionador de líquido se lleva ahora sobre el 

420 punto que se quiere cortar, desde donde el liquido vuelve 
por su propio peso a la parte superior abierta del tanque 
de líquido 64. Inmediatamente el resistor de lastre 93 se 
ajusta al amperaje máximo requerido de la corriente de corte, 

el cual puede ser de 20 amperios y  se cierra el Interruptor 
42$ 94 que excita la bobina vibratoria 87 del solenoide, conec­

tando esta bobina vibratoria con una fuente de suministre 
de corriente alterna. Se deja abierto o cerrado el interrup­
tor 9$, de suerte que o el condensador 96 solo o ambos con­
densadores 96 y 97 entren en actividad según que se requiera
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43O un corte liso o un corte tosco y áspero. Finalmente se cierra 
el circuito 98, de suerte que se polaricen el electrodo cor­
tador y la pieza de trabajo, fluyendo la corriente a la pie­
za de trabajo 54 desde el terminal positivo 100 por el inte­
rruptor 98, el cable 107, la escobilla 104, el anillo rozaaa- 

435 te 105, el eje del motor 6l y un conductor flexible 106 que 
conecta al pasador impulsor 62 con el impulsor 63. También 
el terminal positivo 98a se conecta eléctricamente con el 
bastidor 60 de la máquina .—

Aunque pueden iniciarse las obispas aproximando tem- 
440 poralmente el electrodo cortador más cerca de la pieza de

trabajo. Es preferible mantener dicho electrodo a la distan­
cia normal de trabajo de la pieza y producir la ionización 
y descarga inicial de chispas imprimiendo temporalmente un 
voltaje más alto por el circuito, realizándose ésto gracias 

445 a cerrar temporalmente el interruptor 99 y de modo que un
voltaje auxiliar de la fuente 102 superior al voltaje normal 
de trabajo, preferentemente un voltaje de 350 voltios compa­
rado con el voltaje normal de trabajo de 200 voltios se pro­
duzca en los terminales IDO y 101 para actuar en la rendija 

450 entre el electrodo cortador y la pieza de trabajo, de suerte 
que el líquido bañador existente en dicha rendija se ionice 
suficientemente para permitir el paso de una chispa inicial 
que establecerá la descarga normal de chispas debida a la 
diferencia de potencial de por ejemplo 200 voltios mantenida 

455 en los terminales 100 y 101 +-
El que se presente un arco entre el aparato cortador 

y la pieza de trabajo cuando pasa la chispa inicial al cerrar 
temporalmente el interruptor 99 del modo antes descrito, se 
impide gracias a prever el resistor de lastre 103. Una vez 

46o que se establece la corriente cortadora, el electrodo cortan­
te puede moverse a lo largo de la pieza de trabajo haciendo
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girar el mango 75 de la corredera longitudinal 74, ajustándose 
dicho movimiento en conformidad eon la profundidad del corte 
que se ha de producir *-

4^5 Se comprende fácilmente que el trabajo de corte por
chispas con una máquina de áste tipo puede extenderse a todas 
las operaciones mecánicas que pueden realizarse conjtomoe de 
construcción ordinaria adaptados para emplear herramientas 
mecánicas cortantes , incluido el corte de filetes de tomillo* 

4^) También todos los movimientos al imentado res del electrodo pue­
den realizarse automáticamente, derivando por ejemplo, el mo­
vimiento de las correderas de la herramienta del modo conocido 
de un tornillo de avance en la forma aplicada en los tornos 
ordinarios *—

475 Además cuando se trabaja para producir una superficie
plana, el organo cortador puede disponerse para vibrar en una 
y otra dirección paralelamente a dicha superficie *—

En todos los casos para iniciar el proceso puede acudir- 
se a poner en contacto temporalmente el mecanismo cortador con 

480 ia pieza de trabajo o a aumentar temporalmente la diferencia
de potencial entre dicho aparato cortador y la pieza de trabajo*$ 
Como fuente para suministrar la corriente eláotrioa puede uti­
lizarse convenientemente un grupo de corriente continua del 
tipo utilizado para la soldadura autógena* Pueden emplearse 
medios para inducir o facilitar la producción de descaigas de 
chispa por la corriente activa en el borde cortante, gracias a 
aplicar independientemente de la corriente de trabajo, una 
fuerza intermitente electromotriz o cíclicamente variable al 
circuito eláctrieo del que forman parte el mecanismo cortador 

4̂ 0 y la pieza de trabajo, o una corriente elóctrica continua de 
voltaje intermitente o cíclicamente fluctuante, por ejemplo 
corriente alterna rectificada *—

En todos los casos pueden también preverse medios para
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interrumpir automáticamente el circuito eléctrico, del que 
forman parte el mecanismo cortador y la pieza de trabajo, 
caso de que el fluido bañador se ensucie o contamine por 
partículas metálicas suspendidas o arrastradas, producidas
en el proceso del corte, en tal grado que impidieran toda 
ulterior operación entre el aparato cortador y la pieza de 
trabajo. —

En el caso de un taladrador rotatorio que corte por 
la acción erosiva de descargas eléctricas de chispas, el ta­
ladro o barrena puede ser hueco y el fluido bañador puede 
suministrarse por el cuerpo hueco de suerte que también pro­
duzca refrigeración y las caras exteriores del cuerpo se ais­
larán preferentemente de suerte que se concentre la descarga 
de la corriente resultante en la acción de la chispa en la 
punta de la barrena y de este modo se eleve la acción corta - 
dora ,

sssMBSKr niuBSKS y 0 T A  ASS&aMSSMaMW

1.) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar mate­
riales eléctricamente conductores constituidas por un órgano 
cortador cuyo borde cortante se mantiene durante la operación 
del corte en una relación próxima determinada al material que 
se ha de surpimir de la pieza de trabajo, por uh circuito 
eléctrico Mi el que se comprenden el órgano cortador y la pie­
za de trabajo, y por una fuente de suministro de corriente 
continua, de tal modo que las oscilaciones eléctricas de nn* 
desear^ da chispas se producen continuamente en el filo cor­
tante del órgano cortador, y medios para mantener, mientras 
progresa el corte, una corriente de fluido a través de la 
zona del corte para eliminar de ella las partículas de mate­
rial desintegrado de la pieza de trabajo y para mantener
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contínuamente refrigerada la zona del corte 

52$ 2.) Mejoras en loe métodos y aparatos para cortar "mate­
riales según lo reivindicado en el punto precedente, en el 
cual se mantiene un movimiento relativo entre el filo cortear­
te y la pieza de trabajo en el punto de corte

$.) Mejoras en los mótodos y aparatos ]^ra cortar mate- 
530 ríales según lo reivindicado en cualquiera de los puntos pre­

cedentes, en el que el movimiento relativo y el contacto ro­
zante se mantiene entre el órgano cortador y la pieza de tra­
bajo en el punto del corte sin perturbar la capa limitante 
de fluido en dicho punto

53$ 4.) Mejoras en los mótodos y aparatos para cortar mate­
riales según lo reivindicado en cualquiera de los puntos pre­
cedentes 1 o 2, en que el órgano cortador está separado de la 
pieza de trabajo en el lugar del corte durante la operación 
de óste, y se introduce una capacidad en el circuito elóctrico 

540 en paralelo con el órgano cortador y la pieza de trabajo para 
producir en el circuito oscilaciones elóctricas

5. -) Mejoras en los mótodos y aparatos para cortar mate­
riales según lo reivindicado en el punto 4, en el que la in­
tensidad de la producción de chispas se hace, ajustable gracias

54$ a prever un* capacitancia ajustable conectada en el circuito 
en paralele con el órgano cortador y la pieza de trabajo.—

6. ) Mejoras en los mótodos y aparatos para cortar materia­
les según lo reivindicado en el punto $, en el que para el 
ajuste de las características funcionales del circuito elóc-

550 trico se prevó el ajuste de la relación espacial del órgano 
cortador respecto a la pieza de trabajo en el punto de corta, 
el de la capacitancia shuntada y la diferencia de potencial 
entre el órgano cortador y la pieza de trabajo

7. ) Mejoras eu los mótodos y aparatos para cortar mate- 
5$$ ríales según lo reivindicado en el punto 1, el cual comprende
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Al AVA A#̂ Âuna capacidad o condensador en el circuito en paralelo con 

el árgano cortador y* la pieza de traba jo, en el cual se pre­
ven medios para variar la inductancia en el circuito *—

8.) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar mate- 
560 riales eléctricamente conductores, constituido por un árgano 

cortador, cuyo filo cortante durante la operacián del corte 
se mantiene a una relaeián práxima predeterminada respecto al 
material qpe se ha de eliminar de la pieza de trabajo, por un 
circuito eléctrico en el que se comprenden el árgano cortador 

56$ y la pieza de trabajo, y por una fuente de suministro de co­
rriente continua en tal manara que las oscilaciones eléctricas 
de una descarga de chispas se produzcan continuamente en el 
filo oortante del árgano cortador, y por medios para mientras 
avanza el corta mantener una corriente de fluido a través de 

57O la zona del corta para eliminar de ella las partículas de
material desintegradas de la pieza de trabajo y conservar con­
tinuamente refrigerada la zona del corte, previendo medios 
para concentrar la descarga de la corriente en o cerca del 
filo cortante del árgano cortador y confinando de este modo 

575 la accián de la chispa a la zoma en que se efectiia el corte 
en la pieza de trabajo

9.) Mejoras en loe métodos y aparatos para cortar ma­
teriales segdn lo reivindicado en el punto 8, en que el filo 
cortante esté situado en la periferia de un disco cortador 

580 rotatorio, cuyas superficies laterales o flancos estén aisla­
dos para que no pase la corriente eléctrica +—

10.) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar ma­
teriales segdn lo reivindicado en el punto 8, con el filo cor­
tante formado por segaentoe metálicos montados en un disco 

585 aislador y aislados recíprocamente, polarizándose los segmen­
tos a medida que se aproximan al punto de corte, mediante un
colector o anillo rozante
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1 1+) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar mate­

riales segdn lo reivindicado en el panto 1 , en que el órgano 
590 cortador posée un filo cortante de mayor longitud que el cor­

te que se ha de producir, y en el que se prevén medios para 
comunicar un movimiento rectilíneo relativo entre dicha ór­
gano y la pieza de trabaje +-

12+) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar mate- 
595 ríales segdn lo reivindicado en cualquiera de los puntos pre­

cedentes, el cual poséa medios paca regular automáticamente 
la presión del contacto del órgano cortador con la pieza de 
trabajo o para regular la distancia entre ellos durante el 
trabajo +—

600 13.) Mejoras en los métodos y aparatos segdn lo reivin­
dicado en cualquiera de los puntos precedentes para producir 
superficies de rotación con previsión de medios para efectuar 
una rotación relativa entre el órgano cortador y la pieza de 
trabajo y medios para transportar y/o hacer avanzar el órga- 

60$ no cortador hacia la pieza de trabajo o la pieza de trabajo 
hacia el órgano cortador a medida que avanza el corte.- 

14.) Mejoras en los métodos y  aparatos segdn lo reivin­
dicado en cualquiera de loe puntos precedentes 1 a 12 para 
producir superficies planas con medios para efectuar vibra- 

610 clones desde y hacia el órgano cortador paralelamente a di­
chas superficies.—

19.) Mejoras en los métodos y aparates para cortar mate-
,

ríales segdn lo reivindicado en cualquiera de los puntos 
precedentes, el cual posée medios para controlar automátiea- 

615 mente la intensidad de la corriente *—
16+) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar ma­

teriales segdn lo reivindicado en cualquiera de los puntos 
precedentes, el cual posée medios para inducir o favorecer 
la producción de descargas de chispas por la corriente de
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620 trabajo en el filo cortante, gracias a comunicar, lndepen-

ábntcoaente de le eerriomte de trebejo, una fuerza electro­
motriz intermitente o sádicamente variable en el circuito 
eléctrico de gas forme parte el aparato cortador y la piara

62$

6$0

63$

640

64$

650

de trabajo +-
17+) Mejoras en los métodos y aparatos para cortar 

materiales segón lo reivindicado en cualquiera de los puntos 
precedentes, el cual posde medios para filtrar y separar las 
impurezas suspendidas o disueltas del fluido bañador y para 
restablecer la composición debida de éste y la temperatura 
y para suplir las perdidas del circuito y volverlo hacer 
circular ya bañar continuamente la pieza de trabajo en el 
punto del corte y al órgano cortador en el filo cortante

18+) Mejoras en loa métodos para cortar materiales 
eléctricamente conductores, consistente en contestar el 
material al polo positivo de una fuente de suministro de 
corriente continua, cuyo polo negativo se conecta s un elec­
trodo cortador, y en producir y mantener continuamente una 
descarga oscilatoria de ohispas entre el material y el elec­
trodo en el punto en que se ha de cortar, mientras también 
se mantiene una corriente constante de fluido en dicho pun­
to y se impide la formación de algón arco +—

19 + ) Mejoras en los métodos para cortar materiales 
eléctricamente conductores, el cual consiste en cerne otar 
el material en circuito con una fuente de suministro de 
corriente continua, cuyo polo negativo se conecta al elec­
trodo cortador en proximidad con el material y cuyo circui­
to se hace oscilatorio gracias a incluir una capacitancia 
en paralele een el mecanismo cortador y con el material y 
en mantener una corriente de fluido al material adyacente 
al cortador, tal que se produzca continuamente una descar&a 
de chispas para realizar él corte del material y se refri-
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20#) Mejora* sa lo* mátodoa para coartar material** 

*1^3Blom**!^* ^ n # M ^ r * e  **g#A lo reivindicado en lo* pon- 
6$$ toe 12 y 1$ i en el 9** lo* flaneo* del electrodo cortador 

satán aielad** pasa eegoaatrer la daaoazga de ehiapas y li­
mitar el área en qms el material ** somete a la acción cor-

460
21#) Mejora* en lo* método* y aparato* para cortar

y  cerne a* d e ^ d ^ e y r e ^ m d i o a  en la presento 
Deecriptiva qne eensta de veintidd* hojas sscritas 

poar ana sola cara y da nos ve lámina* de dibujo* <
Madrid, 6 de Mayo da l+$$2

AMTONtO FERMAMDEZ PASCUM
aa
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