PATENTE DE INVEHNCIOH

por 20 afios

g Tavor de D. AGUSTLH DAVILA VIDAL y D. PHEDRO ALAVEDEA VILASEQA,
ambos de nscionalidad espafiocls, y residentes en Barcelona,
Avenida de Nuestra Seflors de Montserret, 127, = = = — = = = =
por: "PERFECCTIONAMIANTOS EN LA FABRICACION DE JUSIRLES PARA

LA PROTAECOICH DE INSTALACT O BLECTP*CAs; PARTICULARMENTE‘

DE LO3 AULCHOVILES", = = m m = = = = = = - - -

LGHORTA DESLRIFTIVA

La presente invencibn se refiere a perfeccionamientos
en la fabricacidn de fusibles para la proteccidn de instala-
ciones eléctricas, particulasrmente de los autombéviles.

fasta hoy en dia vienen utilizédndose varios tipos de
fusibles, ya sea a base de un cuerpo tubular aislante en oﬁyos
extremos se acoplan medisnte un pegamento o conglutinante sendos
cegquillos conductores que se relacionan entre sf{ por un hilo

soldado congtitutivo del fusible y que se aloja en el interior
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del citado cuerpo tubular, o bien por un cuerpo zislante de

SealS

N

extrencs terminados en punta en 1los que ge guperponen sendas
ceperuzes metdlicas enlazadas entre si por una tirs exterior
congtitutiva del fusihle, cuys tire, junto con otrosepindices
de estas cegperuzas ssepuran y mantienen la posicién de éstas.
Sin embargo, ninguno de estos tipos, ni ningin otro similar a
ellos exriztente en el mercado, nresenta las propiedades y carac-
teristicas que son de desear para el desempeilo de una funcibn
perfecta y segura, adoleciendo unos de estos fusibles del defec
to de un falso contacto con el soporte donde se instalan, mien-
tres que otros presentan defectos en las soldaduras entre el
fusgible y los ferminales con los consiguientes fzllos.

Todos estos problemas quedan radicalmente resueltos‘COn
los actuales perfeccionamientos en la fabricacién de tales fusi-
bles, obteniéndose ello con gran simplicidad que se traduce en
una reduccidn en el precio de coste, y ohteniendo ls ventaja de
voder utilizar log fusibles resultantes en los dos tipos de
soporte existentes en el mercado, ya sea por presibn eldstica
axial por las testas del fusible o0 bien por presidn eldstice
radial contra la periferia lateral de dicho fusible.

SZste nuevo fusible perfeccionado se obtiene fabricando
en Unicas operaciones independientes el soporte aislante y él
fusible propiamente dicho, y en una tercera operacibn subdivi-
dida en dos fases se lleva a cabo el montaje a presibn de dicho
fugible sobre el citado goporte.

&l soporte se constituye a base de un cuerpo monopieza
cbtenido por moldeo de material aislante sdecuado, en cuyo cuerpo,
de forma cilindrica, se prevé la prictica de una ranura longitu-
dinal; y el fusible se forma a partir de plaunche metdlica de

grueso adecuado lag cual se trabajs en una matriz especial en la
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que se obtiene un conformado a base de dog Cazoieuas}cliéndrlcas
de fondd oénlco y que se prolongan por su borde segin una 1engue—
ta que las une entre si.

Zstas cazoletas se acoplen por presidn axial en los
extrenos del soporte aislante y en una ulterior presidn radial
se encaja la lenglieta~fusible en la ranura de dicho soporte.

Con el fin de facilitar lg explicacibn, se acompalie
1l presente memoria une lémina de dibujos en la que se ha re-
presentado un caso de realizacibn, que se cita a titulo de
ejenplo, no limitativo del alcance del invento.

In los dibujos: .

La figura 1 ilustra en seccibn alzada lateral le opera-
cién de moldeo del soporte aislante,

la figura 2 muestra en seccibén transversal dicho sO-
porte ya fabricado,

la figura 3 menifiesta, asimismo en seccidn alzada‘late—
ral la matriz mediante la que se obtiene el conformsdo del fusl-
ble, |

le figura 4 representa en seccibn transversal el mencio-
nzdo fusible una vez conformado,

Las figuras 5 y 6 indican en glzado lateral, respectiva-
mente, la iniciacibn de las dos fases de que consta la operacién
de montaje del fusible al soporte aislante, y

la figure 7 muestra en seccibn lateral alzada el comnjun
to del fusible, ya totalmente fabricado, ilustrando en cada uno
de susg terminsles su conexibn con los distintos tipos de soporte
eléstico,

Jegln los perfeccionanientos objeto de la presente
invencidn se fabrice independientemente un soporte -i- de mate-
rial aislante obtenido a partir de polvo de porcelane, esteati-

ta, u otra materis similar de idénticas propiedades zislantes,
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cuya nateria es moldeada bajo compresién en un molde especial

2y

que comprende dos plezas ~2- y -3~ comprendiendo una cevidad
cilindrica -4- en la que en une de dichas piezzs sObresale
un nervio -5- longitudinal en el sentido de la generatriz.
sl pues, el cuerpo atslante -1-, que debe soportar al ele-
mento fusilhle, presents uns, forms exbteriormente cilindrica en
cuye periferia comprende ung ranura longitudinal -6- en el
gsentido de la generatriz (figura 2). |

En operacibn aparte se fabrica el elemento fusibkle ~7-,
el cual se obtiene a partir de una plancha metdlica, por ejem-
plo de cobre, hlerro o acero estafiado, con un grueso adecuado
el pinto de fusidn que se desea obtener, cuys plencha es some-
tida bajo la accién de une matriz especisl (figure 3), oomﬁuesta
de une maltriz hembrs -5~ que presenta dos cavidades cilindivicas
~9- y =10- con fondo cbnico -11- y que comunican entre si ﬁor
sus bordes nmediante una regata o ranuras -i12- de egta metriz
herbra. La matriz en cuestién comprende asdemds la matriz macho
~13~ que presenta dos punzones sglientes T14" y -15- de perife-
rig lateral cilindrica y que se rematan segin un aguzedo cbnico
-16-, en correspondencia con las cavidades de la materia hembra
~3-. Con ello se obtiene el elemento fasible en una s0lg pieza
v formedo por dos cazoletas extremas -17- ¥ =18- de configdra—
¢ibn cilindrice y fondo -19- cbnico, las cuales se enlazan‘entre
gl mediante una estrecha tireg o lenglieta -20- que parte como
prolongacidn de los mismos bordes de.estas cazoletas,

Une vez obtenidos por separado el cuerpo ailslante -1-
v el elemento fusible -7- se procede al acoplamiento entre
ambos, lo que se lleva a cgbo en Gos fases sucegivas., In la
primers de estas fases, (figura 5), se disponen las cazoletas

-i7- y —i8- del fusible enfrentadas por sus bocas a las testas
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del cuerpo cilindrico -1-, realizdndose a“cdn%inuacién una
scceidn de presidn en sentido axisl, segin las flechas T,

obteniendo con ello el montaje ajustado de las citadag cazo-
letas en los extremos del cuerpo sislante -1- (figura 6), ¥

seguidanente, medignte una presibn radial, seglin las flachas

Ul

P, se logra encajar el sobrantve de lenglieta -20- en la ranurg
-6~ del cuerpo aislante, quedando asi esta lenglieta constitu-
tiva del fusible proplamente dicho conyenientemente provegida
contra cualquier roce exterior,

10 Una vez armado el fusible puede ya ser colocado en el

soporte eldstico de la instalacibn eléctrica, tanto si dicho

gsoporte es del tipo de pinsa de presgidn axial -21- (en cuyo

caso se encarard en 81 los extremos cénicos -18- del Ffusible),

Figura 7, como si es del tipo de mordazas eldstices de presidn
15 rpdisl -22- (actuando entonces estas mordazas eldsticas contra

la periferia cilindrica de las cazoletas =17- y =18-). En

cualquier de estos casos la conexidn serd segura y perfecta,

a lo que coadyuve la inamovilidad en el montaje entire cuerpo

eislante ~1- y fusible -7-, v la especisl configuracibén de las

20 cazoletas extremes -17- y -13- de este fusible,

La invencibn, dentro de su esencialidad, puede sef
1levads a ls priciica en otras formas de realizzcibn, que
difiersn s6lo en detalle de la indicada a titulo de ejemplo,

a las cuales slcanzerd igualmente la proteccibn que se receaba.
25

Fodrd, pues, fabricerse este fusible perfeccionado, en cual-
quier forme ¥ tamafio, con los medios y materiales més adecuados,
7 con las miquinas vy accesorios nés convenientes, por quedar

todo ello comprendido en el espiritu de les reivindiceciones.
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3e reivindica como objeto de la presente patente de
invencibn:

1.~ FPerfeccionsmientos en la fabricacién de Tfusibles pers
la proteccién de instalaciones eléctricas, particularmente de los
autombéviles, carscterizados esencialmente por el hecho de obtener
en sendas y Unices operaciones independientes un momocuerpo ais-
lante como soporte del fusible, y una monopieza metdlica consti-
tutiva del fusible propiamente dicho, cuyos soporte y fusible ge
ecoplan entre si a presidn en uns ulterior operacidn compuests,
por dos sucesivas fases; Obteniéndose el soporite aislante citado
por vertido de polvo de porcelana, esteatita, u otro material
gimilar de propledades aislantes, en un molde especial en el
que se efectla seguidamente una adecuads compresibn, cuyo molde
ge ha conformado en dos piezas y segin una caﬁidad cilindrica en
la que se prevé un nervio sobresaliente en el sentido de la
genergtriz.

2.~ Perfeccionamientos en la fabricacibn de fusiblés parsa
la proteccibn de instalaciones eléctricas, particularmente de losg
eutombviles, segin la anterior reivindicacién, caracterizados por-
que el fusible propiamente dicho se obtiene a partir de una plan-
chg metdlica, como por ejemplo de cobre, hierro o acero estaiiado,
w otro material similsr buen conductor y ficil de fundirse, de
grueso adecuado a2l punto de fusibn deseado, cuys planche se
trabajs mediante ung matriz especial de dos plezas, macho y
hembra, en cuye natriz heubrs se han precticado dos cavidades
cilindricas con fondo cénico y comunicantes entre sf{ por sus
hordes mediante una ranura rectilinea, mientras que la matriz
macho presents dos punzones sobresglientes, de periferia cilin-

drica y rematados cdnicamente para su correspondencia con las
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cavidadés de la matriz hembra.

3+— Perfeccionamientos en la fabricacidén de fusibles
para la proteccidn de instalaciones eléctricas, particularmente
de los automdviles, segzln las reivindicaciones 1 y 2, caracte-
rizados porque el fusible, constituldo por dos cazoletas gque se
prolongsn ror su borde pars unirse entre si mediente una estre-~
cha lenglieta, se acovle en una primera fase al soporte aislante,
constituldo éste por un cuerpo cilindrico gue presenta en su
generagtriz un rebajo longitudinal, en cuya fase se encajan
mediante presién axial las citadas cazoletas a modo de conteras
en los extremos del cuerpo cilindrico, y en una segunda fase
se completa seguidamente el montaje de este fusible al soporie
nediante ung presién radial mediante la que se encaja la lenglie-
ta metélica en el rebajo del citado cuerpo cilindrico, |

4o~ PERVECCIONANIANTOS EN LA FABRICACION Dz FUSTBLES
PARA LA PROTECUION D3 INSTALACIONSS EL®CTRICAS, PARTICULARMANTE
DE 1L0S AURCRIOVILES. |

Consta la presente menoria descriptiva de siete hojas,

necanografisdas, foliadas, numeradas y escritas por uia 501a

© cara, acompafigda de una hoja de dibujos.

Barcelona, pars iadrid, a 15 de Noviembre de 19¢0.
AGUSTII DAVILA VIDAL
FPZDRC ALAVIDRA VITASECA
P, A.
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Barcelona, 75 Noviembre 1960.
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