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Ezta inveucidn se refiere al arte del mecanizado
por chispas, tambidn conocido como electroerosidn, en el
cual se desalojan partfculas de una pieze de trabajo, hecha
de material conductor, usualmente de carburo de tungsteno
o de otro metal duro, por medio de descargas de chispa,

iniciadas por sobretensidn y espaciadas en el tiempo, efec-
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tuadas a través de un medio dieléctrico en la distancia
explosiva o intervalo definido entre un electrodo y una
pleze conductora a trabajar. Se dirige especialmente a las
operaciones externas de mecanigado por chispa, en las cua-
les una superficie electrbddica formadora se nusve de tra-—
vés por la superficie de 18 pieza que ge estd mecanizando,
tomando convenlentemente dicha superficie electrddica for-
nadora la disposicidn de una rueda o disco metdlico. Tal
electrodo puede depominarse "muela" de chisnas auncue bien
entendido que no existe abrasibn aliuna, y que incluso es
indeseable el contacto directo entre la pleza y le rue-
da.

Como quiera qus see, han surgido clertos proble-
mas en el ugo de tal rectificado por chispas, para su conve-
niente empleo en el taller. Los liquidos dieléctricos gue son
egencialey para el aparato de mecanizado por chisgpaés son
diffciles ds retener sobre las superficies de la rueda,

51 bien pueden @gregarse sistemas de alimentacidn continua
del 1fquido y protecciones para la mayoria de las superfi-
cies de le rueda se origina una pulverizacibn en la reszidn
de corte de las chispas, donde se desea tener la méxime vi-—
sibilidad., Las oleadas de 1fquido que tienden & fluir en
sentido radial & trevés de la superficie de la rueda obscu-
recen alin més la operacidn de corte. El 1liguido dieléctri-
co extreido de la rueda por la pieza que ge estél trabajando
da luger asfmismo a abundantes salpicaduras que hacen vir-

tualnente imposible el mantenimierdop ge un nivel adecuado
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de limpieza, Por ltimo, sungue no menos importantemerte
la chispa cortante puede inflemar la neblina producida
por el 1fquido dieldcirico despedido de la rueda y orizi-
nar un grave peligro de incendio.

Es, por consiguiente un objeto de la invercidn
proporcionar un aparato de mecanizado "exterrno" por chis-
pas en el cuel estén superados los precedentes prohblemas,
apareto que se mentienen libre, de un modo sencillo y
econdmico, d el riego de pulverizacidn de 1f{quido dieldc-
Erico y del riesgo de incendio. Eg asfmismo un cobjeto de
la invencidn proporcioiar un método sesuro y conveniente
de mecanizado por chispas que sinplifica las necesidedes
de aparatos y permite una manipulacién directe manuel de
la piezea a trabajar durante la operacibdn de "rectificado"
POr chispas,

Hablando en términos generales, d e acuerdo con
la invencidn, se adopte un dieldctrico en estado senmisd-
lido, con lo que se evitan los estados de 1fguido y va-
por salvo en circunstancias locales y restringidas duran-
te las descargas individuales de chispas localizadas,

Se ha encontrado adeufls, gue el mantenimientc de un sumi-
nistro esdecuado de dieléctrico se simplifica atn nés, al

mismo tiempo, empleando un material poroso en la rueda o

electrodo formador,

Diversos objetivos y ventajas irén aparecierd o

a nedida gque la presente descripeién progige, en relacibn
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con los dibujos que ge acompafian, en los cuales:
la figure 1 es una representacidén semiesquemédti-

ce de un circuito excitador de chispas enpleado adecuada-
mente en la prédctica de le invencidn, méds una represente-—
cidn de un aparato de mecanizado o "rectificador" por chis-
pas,

la figure 2 es una vista en perspective ilustrado-
ro. de una herramienta con punta de carburc representativa
de piezas de trabajo ventajosamente formedas o afiladas de
acuerdo con la invencién,

la figura 3 es una perspectiva sinplificada que
ilustra la manera de mecanizar por chispas con el aparato
de la figura 1,

Siendo la inve:cidn susceptible de expérimentar
diversass modificaciones v construcciones alterm tivas, 1o
que se represdnta en los dibujos y se describe en la pre-
sente Memoria son algungs realizaciones preferidas. Ha de
entenderse con &sto wue no por ello se pretende limitar
le invencién & las rormes descritas sino que, por el con-
trario, se tiene la intencidn de abarcar todas las modifi-
caciones, construcclones elternativas y equivalentes que es-
tén comprendidas dentro del espiritu y del alcance de la
invencién, tal como se expresa en las reivindicaciones que
al final se consiznan.

Haciendo refererncia en priner lugar al circuito
excitador y alimentador de chispas, hay un cohdensador gue

se carza peribdicanmsnte merced a una fuente de carga y se
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dewecarga & continwmcidn en un breve periocdo a través de

la distancia explosive o intervelo de descarsa de chispas
gefinido emtre dos electrodos, el anbédico, constituido por
la pieza a trabajar, y el catbddico, gue es la herramienta

o uwtensilio formador. Para evitar confusiones con la pile-
z& @ trabajar, que en muchas ocasiones es elle misma una
herramienta de corte, se hard en adelante referencia al
electrodo catbddico lleméndole simplemente electrodo, o
electrodo formadori Con wn medio dielédetrico adecuado, si-
tuado en el espacio que gueda entre los electrodos, puede
descargarse ¢l condensador, o la descarze resuliante & tra—
v&s del intervelo de chispas es completada en brevisinmo
lapso usuglmente de algunos microsegundos, & une elevadisi-
ma cresta de corriente., El circuito 1 representade en la
fizura 1 es un e jermplo de uno de los yarios que pueden uti-
lizarse. Asi, una fuente de enerzia en corriente continue 2,
constituida adecuasdamente por un rectificedor de onda cou-
pleta, tiene sus terminales conectados a un condensador 3
de almscenamiento de energia, Une resistencia de carsza 4
intercalads en uno de log conductores que unen 12 fuente

2 con el condensador linmita a un valor geguro la corriente
de carza. Bl terminal positivo del condensador estd conec-
tado & la pleza de trabajo 5 gue, como ya se he dicho, es
com@mmente una punta de herranienta que hay que afilar, y se
encuentra preferiblemente al potencial de tierra para tener
la certeza de que se losre un nivel de seguridad adecuado.

El terminal del condensador se comecta al electrodo gormador

S —
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6, que en este ejemplo esté representado en forma de disco
giratorio. Un disgpositivo conductor unidoreccional 7 se ha--
l1la opcionalmente conectado en serie con el intervalo descar-
sedor de chispas as! formador, ¥y en este caso se representa
entre el terminal negativo del condensador y la pieza a tra-
bejar. El dis-pesitivo 7 estd polarizado para permitir el pe-
so de corriente en el sentido directo asiznado y para impedinr
el de las corrientes inversas oscllatories, Con motivo de

1,8 elevéddisimas corrientes de cresta que son conducidas du-
rante le descarse del condensador, teniendo en el cirecuito de
carge de este ceso particuler una fuente de corriente cont{-
nue de 160 voltios, une resisiencia de carsa de 16 ohmios y
un condensador qe 4 microfapadios, se producen descarses de
chispas de aproximadeanmente tres nicrosegundos de duracidn y
a une frecuencie de repeticibn de 20,000 veces por segundo.
El diodo 7 toma adecuadamente en este caeso la porma de ocho
geniunidades en paralelo de cuatro diodos gemelos de germanio
del tipo 1IN158. Le corriente media durante el funcionemien-
to era del Srden de 6 & 8 auperios y dsto, con el auxilio

del osciloscopio, indicaba corrientes de cresta de descaraza
en las proximidades de 250 a 300 amperios, La repeticidn es
eutomfdtica, de naturslezae similer a la producida en un os-—
cilgdor de relajacidn efectumndo temporalmente la ruptu-

ra v nermitiendo el salto de chispa el medio dieléctrico
couprendido entre la pieza a trabajur y el electrodo, cuan-
do la tensibdn ha alcanzado en el coﬁd@nsador un valor su-

ficientemsnte alto. Tambidn pueden utilizarse otros cir-
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cubtos sin el rectificador 7. No es necesario gue el circui-
to de alimentacidn de chispas sea del tipo particular

ni restringido al rézimen de corriente, que aqul se men-
cionan. En su lugar pueden emplearse cirouitos de mayor po-
tencia, en los que la frecuencia de repeticidén de chispas :
es reguladas independientemente en el tiempo de modo que
se aplice un impulso de tensibn al especio descargador de
chispas a interwvalos de tiempo distanciados. Con todo,

consideraciones similares a las gue anteceden sirven para

b g g

el caso, y es vitélmente importante en cada situmcidn,

que la descarga tenge lusar a travds de un dieldetrico

cuyas propiedades eléctricas permitan las elevadas densi-

dades de corriente que van asociadas a una efectiva y efi-

ciente renccidn de material. ) E
En el aparato que se representa asociado al cir-

cuito ge la eizura 1, el electrodo rotativo en forme de

disco de superficie 1lisa 6 tiene masa suficlente para in-

pedir cualqguier vibracidn o flexibén del disco, y para yro-

porcionar une anplis superficie o reserve de material pa-—

ra rectificar los costados o la pestetia dei disco cuando

se emples como '"muela' de uso repentino. Para las aplica-

ciones generales resulba satisfactorio un disco o ruedaz de o

hierro fundido ge unas 10 pulzadas (254 ma) de didmetro y

de 1/2 =2 la pulzada (12,7 a 25,4 mm) de grueso. E1l disco

o rueda se monta sobre el eje b de un motor 9 mediante coji-

netes adecuados gue impidan la vibracidén o el bsmboleo.

El aislomiento del motor respecto al circuito ex-
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citador de chispas 1 se simplifica por medio de una disposi-
¢ibn tal como la representada detallademente en la figura 1,
En ella, la base 10 del aparato define une repisa 11 sobre
la que se nonte el mbotor. Puede gfiadirse un escudo o blinda-
je 12 para la parte posterior de la bhase con objeto de en-
cerrar el motor, escudo que tiene una divisidn o tabique ver-
tical 13 a través del cual se extiende el eje 8 hacia la
parte srontal de la base. Un conjunto de podanmiermt o de bo-
las 14 tiene un aro internc de podadura ajus teado sobre el
eje nientras el aro externo ge nalla mentado en el tabique
13 para gervir de apoyo de ziro & la prolonzacibn del eje

y reducir al minimo el juego axil. Sobre dicha prolongacidn
del eje va colocado un eggquillo aislante 15 sobre el cual se
ajusta adecnadamente un casguillo metdlico 16 provisto de

un reborde 17 situado junto al tabigue-pero separado de &1
por un aislante. Sobre el reborde couductor 17 se apoya ade-
cuzdamente una escobilla 18 que provee de contacto eléetrico
a la rueda o disco giretorio, e scobilla cque va soportado por
medio de un aislante desde el tabique vertical., Esta es la
conexidn de catébdo pare el clircuito de descarsza de chis-
pesg, ¥ e conecta, por lo +anto, al terwinal nesativo aig-
lado ge tierres del condensador de car.m,

El electrodo de rueda o disco lleva eu su centro
una abertura que peruite la colocacidn v ajuste del wismo so-
bre el casquillo conductor 16 y contra el reborde 17, siendo
preferiblenente atornillado & este reborde. La rucda presenta

al exterior tanto su superficie frontal (excepto la sbertura
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central para el cesquillo) para aplicaciones de refractado
egomo su pestajiia o periferia, para operaciones en las cuales
puede ser couvenientenente utilizada la nés estrechs superfi-
cie de revolucidn.

Junto a las superficies frontal y periférica de la
rueda, pero separseda de aguellas, estd situada una mesa de
trabajo 1Y conductora horizontalmente alineada de modo con-
veniente con dcha rueda, un poco por debajo de su centro, pa-
ra preseptar una amplia drea transversal para el proceso de
mecanizado., La mesa estd preferiblemente montada de modo pivo-
tante con respecto & la base, para poder ger arientada y su~-
jeta a diversos dniulos por medio de una montura de pivote
ajustable 20, como por ejemplo, la sefialada en la figura 1.
Tanto la mesa como la buse se encuentran al potencial de tie-
rre, que es el del electrodo positivo del condensador 3. A
la mesa se le puede corectar un cable adicional flexible 21,

y & éate una pinza de cobre 22 adaptade pare ser prendida a
le pieza que se ha de trebajar. Esto Gltiwmo constituye princi-
palnante una medida de precaucibr, puesto que le pieza mencio-
nada, el estar apoyada gobre la mesa, se encuentra el poten-
cial de masa vy, por tanto, conectade al circﬁito mientras no
sea levantede o separsde de la mesa, Un cajbn 23 con tirador
girve, estando situadoven la bage, pars recoger cualquier mé-
terial despedido de la cara de la rueda en el espacio com-
prendido entre &sta y la nesa,

Durante el funcionaniento, la herranmienta 5 que

haya que afilsr tal como la represcrmbada en la figura 2, te-
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niendo una punta insertada de carburo 5a, se halle situo-
da sobre la mesa al lado de una parte descendente de la
rveda electréddica., En este ejemplo, girando la rueda a unas
1750 revoluciones por minuto en el sentio de las agujess del
reloj vista tal como se repregenta en la figura 3, le herra-
mienta estd situade cerca de la parte de la dereche de la
superficie frontal de la rueda.

De acuerdo con la invencidn, hemos encontrado un
material dieléctrico sorprendentemente eficiente vy efecti-
vo, ¥y un modo de aplicarlio que tiene resultados de lar—
go alcance en cusuto a econonia, facilidad de trabajo, y
geguridad. Lsgstos ventajosos resultados vienen conjura-
dos al empleo de lo que puede denonliarse un meteriel die-
léctrico semisélido.

Un material que se ha encontrado especialmente
apropiado es un petrolato semisbdlido, es decir, una cera
de petrbleo microcristalina. Estas ceras son diffeiles de
describir en términos de exacto andlisis de hidrocarburos
porque sus propiedades varfan con la fuente de zceite bru-
to, las fracciones del mismo de les cualies son separadas,
v la téecnica detefinacidbn., Las ceras de esta clase parti-
cularmente compuestas y derivadasgde aquf interesan son de
estado sdlido blendo,o plastico (senisblido) a la tempera-—
tura ambiénte, y flexible sin fractura, por contraste con

la cera de parafina refinada. En tanto los puntes de Ffusidn

de tales ceras microcristalinas de fuente residual se hellan
reneralmente asrupados en el margen de 140 a 200¢T (60 a 93, 30

C) las propiedades de las ceras microcristalinas, y que fue-

- 10 -
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ron encontradas especisl mente convenientes son aguelles gque
generalmente se atribuyen a las ceras microcristalinas pro-
ducidas a partir del aceite residual, méds bien gue a las pro-
cedentes de degtilados de aceites parse motores, o colas oleic-
ses, Estas propiedades caracteristicas son ls duectilidad, la
cohexién y la tenacidad junto con un elevado pdder adhesivo
¥y gran flexibilidad en un amplio margen de tempersturas.
Tales ceras, par contraste con las de parafine (microcrista-
linas), por ejemplo, Son plésticas y se cortemn sin desmoro-
narse., La cera, a causa de su caracteristica flexible semisd-
lida, no es despedide por la rueda giratoria sino que, por
el contrario, s e adhiere a ella y aparece como una peliculsa
uniforme y muy delgada sobre toda la superficie de la ruedsa.
La cera penetras hasta cilerto punto en el hierro fundido mer-
ced a la porosidad de éste, siend asf retenida en grandes
cantidades sin eliminacidn.,

Una cera microcristalina de este género, que ha da-
do resultados muy satisfactorios es la cera Socony Vacuunm
n® 2,310. Tiene la deseada plasticidad (punto de fusiédn de,
aproximadamente, 1602 F (71,12 C) Otre cera microcristalina
con un punto de fusidén més bajo, en las proximidades de los
1252 F (51,78C) y correspondientemente, con ung deseads ma-
yor blandura, es la que se suministra como cera Imperial
0il Co. N2 BH-3. Sin embargo las ceras de punto de fusién
mucho més bajo estén generalmente demasiado préximas a la
fase 1iquida y propensas a salpicer.,

Una cera pue de ser aplicada & mano, con gran sen-

-11 -
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cillez, a la rueda, gin més que frotar esta Hltima, mientras
gire, con un trapo que contenga una masa de cera. S8lo se
necesita una pequefis cantidad parza dejar une pelicula ade-
cuaeda de cere sobre la superficie de la rueda. As{, aunque
la rueda guede aperentemente limpia de cera después de pa-
sarle el trapo, la pelicula que sobre ella queda es sdecua-
da par un mecenizado por chispas répido y eficaz. Merced a
la condicién semisdlida de la cerz a temperatura ambiente,
no eg necesario calentar le rueda para aplicar la cera, ni
se escapa ls cera de la rueda.

En la figurae 1 se vé también representado un
sistema mecdnico de aplicacién de lm cera. Como a8ll{ se in-
dica, hay un cilindro hueco 24estacionsdo sobre ls base en-—
frente de la rueda y debajoe de la e sa, Alrededor del extre-
mo del cilindro més préximo & la rueda estd =i tuado un ani-
1lo frotador 25, adecuadamente hecho de fibra de vidrio, que
se apoya contra une parte de la superficie de la rueda por
debajo de la mesa. El chlindro estéd lleno del mmterial dieléc-
trico semisdlido & emplear, habiendo un eyector o éubolo 26 ?
al extremo del cilindro opuesto 2 aguel en que se encuentrsa
el frotador, émbolo al cuasl se le hace avanzer psra obligar

a la cera contra ls rueda cuando haga fé&l ta reponer la pel {-

cula que hay sobre ella. Para regular la aplicacidn de la ce- B

ra el émbolo se halla preferiblemente roscado en el cilindro

¥y tiene una manije de &ccionamiento 27 & la gue =e hace gi- ﬂ
rar en uns pegueils magnitud cada vez que hay que ejecutar ‘
la operacidn.

La velocided o régimen de corte, empleando lea

-12 =
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cera, es elevada y enteramente satisfactoria, no halléndose
limitade a un determinado me tal respecto de la pleza a tra-
bajar. Por ejemplo, pueden trabajarse simulténeamente tanto
la punta de carburo de tungsteno como el cuerpo de acero
1aminado‘en frio de la herramienta de la figura 2., No es
necesario rebajar previamente el cuerpo de acero, COmo suce-
deria en el caso de tener que mecanizar la punta de cafbu-
ro con una rueda de diamente. L& velocidad de corte es com-—
parable a la obtenida con eroseno o con los aceites, més pe-
sados y adherentes formadores de pelicula, de la viscosidad
y caracteristicas de los tipos utilizados como lubricantes
para motores de automdévil. La cera ha resultado precisea-
mente igual de efectiva en cuanto a velocidad de elimina-
cibén de material se refiere, en une pruebe de cinco minu-
tos de duracidn y no requirid una eplicacién continua, como
lo exige el eroseno y el aceite., La rueda dotada de la peli-
cula de cera segufa siendo eficaz gin después de la prueba
de cinco minutos.

Se pueden sfectuar observaciones directamente,
ademés de medir o de pesar la cantidad de material elimina-—
do, por simple examen del brillo y del sonidoc de la chispa.
i émta es "gruesa" y hace un chasquido agudo como en las
pruebas con eroseno o aceite, puede llegarse con seguridad
a la conclusidn de que el régimen o velocidad instanténea
de corte se encuentra en su valor méximo o cerca de él.
Cuando el sonido y el brillo de la chispa se hacen mis dé-

biles, es sefial de que la potencia de corte de la chispa ha

-13 -
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decrecido del mismo modo. La vigilancia visual de la chispa
no es impedida por la delgeda pelicula de cera, y la colo-

cacidn de le pieza o la presidn aplicada sobre ésta se ajus-

- tan fdcilmente, L& aplicacidn de una presidm continua eleva-

da durante slgunos minutos sobre la pileze a trabajar produ-
cird eventueslmente un cortocircuito que es indicado no sdlo
por la eliminacidn o el descenso del brillo y del sonido de
las chispas sino que también por el sonido caracteristico
del contacto de metal con e tal,

La cera permite un sistema de trsbajo muy sencillo,
puesto que le pelicula céres separa por s{ misma mecénica-
mente la pieza a trebajar de la rueda. Durante el funcio-
namiento la herramienta a efilar o mecanizar de otro modo
ge coloca sobre la mesa de trabsjo y se adelanta hacla la rue-
da giratorie. Cuande la superficle de la pieza llega a apo-
parse ligeramente contra la rueda, la pelicula de cera impi-
de el contecto de metel con metal, como lo suele indicar la
ausencia del timbre caracteriético del sonido. Con la separa-
cién asi determinada por la pelicula que tiene la rueda se
producen chispes, ssltando cada chispa en uns posicidén muy
distinte de la rueda comp puede apreciarse por el intervalo
de tiempo que transcurre entre las chispas y le superficie
impregnada de la rueda moviéndose de través sobre la super-
ficie de la pieza & trabajar. La rueda se calienta de un mo-
do local en el lugar de la chispa y la pelfcule cérea es man-
tenida o restablecida autométicamente en cada érea de produc-

cidn de chispas. Pof une serie de millares de ercsiones o eli-
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minaciones de material provocadas par las chispas la super-
ficie de la pieza & trabajar es remoﬁida por todas partes.

Una epreciacidn de la pequefia magnitud de las fuerza a pre-—
siones que intervienen, y de la facilidad de situscién y su-
Jjecidén de le pieza a trabajar la 44 el hecho de que dicha pie-
za puede ser cblocada simplemente contra lae superficie impreg-—
nade de la rueda dejéndola descansaer sobre la messa sin apli-
carle ningune otra fuerze mecénica o manual. Le pieza no es
perturbada en su posicidbn por la inmediata proximidad de las
superficies de la rueda en répido movimiento, y el chispazo
continuaré hasta que el material superficial de la pieza es
eliminado y se hace avanzar a &sta para el corte sigulente.
Pueden aplicarse no obstante, mayores preclones puesto que

la pelfcula de cero no es ficilmente barrida de la superficie
de la rueda y cualesquliera gzonas elexentales desnudas que se
preduzcan eventualmente aparece gue se cubre de nuevo por la
pelficula, al dar la vuelta alrededor del eje de la rueda, an-
tes de intervenir o ponerse de nuevo entre la pieza a traba-
jer y la rueda.

Un resaltado importante y significative que s
obtiene con el uso de la cera semisdélide mencionada, es la
eliminacién de pulverizacidédn o neblina, juntanente con una
enorme simplificacidn de los problemas de manteniento y lime-
pieza y la eliminacidém del riesgo de incendio. Esto dltimo es
particvlermente significativo. La neblina ee forma cuando un
liguido emplezado sobre la rueda como dieléctrico choca con

la herramienta que se estd trabajando. Dicho liguido impide

- 15~
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también obsmervar de cerca la operacién de corte, y esparce

el eroseno o aceite por toda el 4rea de trabajo sobre el

operador. Como la producciédn de una neblina pulverulenta y el man

tenimiento de una chispa definen precisamente las condiciones
que provocen eficazmente laz inflamacibén de un l{gquido an cuan—
do éste posea un elevado punto de inflamacidn, pucde verse que
el empleo del meterial semisdlido es muy ventajoso en este
aspecto. Al mismo tiempo, las pruebas han puesto de relive

gue las venitajas de las caracteristicas eléctricas que po-

sen los dieléctricos hidrocarburudos liguidos se mantienen.

Es mresubible que laz cera se convierta al estado fluido en
cade érea local de chispe, pero cada una de tales Areus de

la rueda atraviesa répidamente la zona de produccidn de chis-
pas. Une pegueiiisime salpicadura parece ser ocasionada par la
chispa misma, antes que por un efecto de extraccidn por adhe-
rencia de la pleza a trabajar, pero las pelfculas, dirigidas
hacia abajo, son recogidas por debejo de dicha pieza en la
bandeja 23.

El examen de las diferentes ruedas de hierro fun-
dido probades indica que las necesitan una menor aplicacién
de cera y menos atencidén para mantener el régimen de corte
son las que tienen un mayor grado de porosidad, presentando
preferiblemente poros de interconexién. La superficie de la
ruede no es dspera, pues los poros ti{picos del hierro son
pequefios y no originan en aguelle palpables detracciones res-
pecto de le lisura y tersura ideales. Con una rueds de acero

o de latdén, tipicamente no porosa, el chispano no puede mante-
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nerse con tanto consistencia duranteAcierto periodo sin un
snministro més cuidadoso de presidn a la herramienta y de
cera al dispositivo y adin cuando la ruecda de hierro fundido
pueda llegar a calmtarse al cabo de un uso prolongado & ele-—
vadas potencias de chispa, la cera es absorbida y no despedi-
da por la rueda, tendiendo a una mejor distribucidén y relle-
nado pof s{ misma sobre la cara de la rueda segln va progre-
sando la operacidén de mecanizado. También resultan indicadas
las ruedas porcsas fabricadas por un proceso de sinterizacidn,
a causa de sus superiores propledades de desgaste.

Adendés de las ceras, también se ha encontrado de
utilidad el empleo de grasas, término por el cual se quiere
hacer referencis & un aceite endurecido hasta un estado se-
misdlido o pléstico por medio de un agenté tal como un jabdn
metdlico. La grasa consistente ordinaria con base de calcio
ha sido utilizada, con el resultado de gue el aceiﬁe lubri-
cante contenido en la grams mantenia aparentemente la misma
eficacia de corriente de chispas de un aceite liquido, al
propio tiempo gque se lograba también le eliminacién del fe-
némeno de pulverizacidn y el resultante riesgo de lncendio.
La limitaecién que tienen las grasus, comparadas con las ceras,
se ha debido prinecipalmente & su blandura, que hace gue la
graéa estd expuests a ser desrecdida de la rveda., La cantidad
de jabdn utilizada pure endurccer la grasa no parece influir
de modo adverso en el rérsi:en de mecanizado y unas pruebas
reglizadas con jabdn solo han demostrado que ser{a posible al-

canzar una aceptable Yelocidad de corte juntamente con lug ven-
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tajas de formacidén pelicular y la eliminacidn de pulveriza-
ciones y del riesgo de incencio. No c star te los olares pro-
ducidos eran of ensivos y hacisn a los jabones asi como a &l -
gunas de las grasas, indeseables para su UsO.

También se han probado con diferentes resiltados
otros m terisles diversos del grupo de hidrocarburos semi-
sélidos de elevado peso mole cular. La vaselina, por ejemplo
se ha ensayado y encontrado utilizable. Tiene cierta tenden ~
cia a selir despedida de la rueda y en ese aspecto no es,
junto con las grasas consistentes, y en la viscogidad gue se
he encontrado disponible mra los ensayos, ta satisfactoria
como las ceras antes mencionadas, bajo diferentes mérgenés
de tempesratura encontrados en la guperficie de la rwe da.

De cuanto antecede ha de resultar de memifiesto,
pare todas aquelles personas entendidas en la m terisa, la
existencia de un grupo de dieléctricos equivd entes para ins-
talaciones particulares. De modo semejante, el aparato esté
sujeto a diversas formas de "mecanizado externo". Asi en un
eparato semejante & un torno, la mayor superficie puede ger
le de la pieza giratoria que se eatd trabajande, y 2 la cusl
se suministra el dieldctrico semisdlido, pero, lo mismo que
en el aparato ejecutado en forma de muela hay un movimiento
trensversel de una superficie eléctrodica més alld de la
otra de modo que las particulas desalojadas son barridas,

Esta solicitud, que corresponde a la mresenteda en BuU.

A. el 30 de Agosto de 1.955, bajo el nlimero 531.327, se acoge
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e los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedad Industrial.

.00, N 0T A .o0o0.

Los puntos de invencidn mropia y nueva gque se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien=-
tes:

1¢,.- E1 método de mecanizado par chispas para dar
forma o acabar una pieze de trabajo metélica, aplicando di-
cha pieza contra la superficie de una ruveda giratoris mien-
tras un circuito que propar ciona una serie de breves descar-
gas de chispa, iniciadas por sobretensibén y espaciadas en el
tiempo, e std conectado entre la ruwa y la pieza caracterizado
por el hecho de que entre &stas Ultimas se mantiene una des—
carga explosiva o intervaelo de descarge de chispas proveyendo
la rveda de una superficie poroso y cubriéndo dicha superfi-
cie de la rueda con un dieléctrico semisblido de grasa o cera.

28 ,- El método de mecanizado por chispas para dar
forma o acabar'una piezea de trabajo metélica, aplicando dicha
pPleza contra la superficie de una rueda giratoria de hierro fun-
dido mientras un circuito que proporciona una serie de breves

descargas de chispas, iniciadas por sobretensidén y espaciadas
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en el tiempo, estd comectado entre la ruede y l&a pieza pro-
veyendo & la rueda de una superficie porosa y cubriendo di-~
cha superficie con una pelfcula dieléctrica de una grase o0
cera que es gemisdlida a la temperatura de la rueda y se re-
constituye entre chispas sucesivas mra mantener. un interva-—
lo de desgarga de chispas entre la pieza de trabajo ¥ la su-
perficie de la rueda. ‘

3¢,- Un sperato de mecanizado por chispas con gna
rusda electrddica rotativa y un eircuito de excitacidn o
glimentacidn d e chispas pare proporcionar una serie de bre-
ves descargas de chispa iniciadeas por sobretensién y espa-
ciadas en el tiempo entre la rueda y une pileza de treabajo
metédlica que se ha de formar o acsabar aplicéndola contra
uns, pequefie porcién de la superficile de la rueds, siendo es-
ta superficie porosa y estando recubierte de un material se-
misélido dieléetrico para mantener un intervelo de descarga
de chispas entre la pieza de trabajo y la superficie mévil
de la rueds,

42 ,~ Un aparato conforme & la reivindicacidn 3
caracterizedo par el hecho de que le rueda estéd hecha de
hierro fundido, para proporcionar la superficie porosa.

52 .— Un aperato conforme & la reivindicacién 3
6 4 enel que el dieléctrico semisdlido es una grasa con-
slgtente.

65.4 Un aparato conforme a las reivinﬁicacio—
nes 3 6 4 en el que el dieléctrico semisbélido es una cera
blanda. _

7¢ .~ Un aparato conforme & la reivindicacién 6
en el gque la cera es una cersa microcristalina.

-20 -
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82 .- Un aparato conforme & las reivindicaciocnes 3 § 4 en
el que el dieléctrico semisélido es petrolato.

92 ,~ Un aparato conforme & cualqulera de las reivindica-
ciones 3 a 8 caeracterizeado por el hecho de estar provisto
de un sopa te para una reserva del dieléctrico semigblido
adaptado pare aplicar el dieléctrico por frotacidn contre
otre parcién de la superficie de la rueda.

10¢.~ Un método y aparato de mecanizado por chispas para
dar forms o arreglar una pleza de'trabajo metdlica,

Tel y como se ha descrito en la Memoria que antecede
ilustrado en los dibujos que se acompaiian y para 163 fines
que se han especificado.

Esta Memoris consta de veintiuma hojas escritas por
una sola cara.
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