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MEMORIA DESCRIPIIVA
'de una Patente de Invencién & nombre de:
VOG? & CO. KG., Fabrik Fir Metallpulver
W:rkstoffo, de nacionalidad alemena, domi
eiliada en ERLAU iber PASSAU (Alemaus);
por: "NUCLEO ROSCADO PARA INDUCTIVIDADES
DE LA TECNICA DE TELECOMUNICACIONES PARA
LA INTRODUCCION EN UN TUBO PORTABOBINAS Y
PROCEDIMIENTO PARA SU FABRICACIONY

-a=xxx2ixx==-

En la técnica de telecomunicaciones, en particular
la técnica de radiodifusién y televisidn, como nﬁcloos‘rosqg
dos se emplean en gran escala para 1nduct1v1dgdéa‘ajnstables
los denominados pﬁcloos de rosca. Estos, ademis de uns forma
bésica cilindrica, presenta la caracteristica de que el pro

pio material ferromégnéiico forma los hilos de rosca necese-

. rios para la variacién a rosca, y de que de é1 se componen

las superficies necesarias para el agarre de la herramienta
variadora. Para equilibrar el juego entre el micleo de rosca

¥y ol casquillo de gufs cirocundante, provisto de rosca inte-
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rior, y con el fin de que la capacidad de variacidn del nicleo
sea, por una pérte, suave cuando se trata de una veriaciém
intencionads y, por otra, dura en el caso de une veriacién im-
premed%fada, se hen sugerido muchos de los denominados "frenos
de micleo".

En el curso del tiempo, la técnice de fabricacidn
de nticleos de roscs ademis de frenos de nicleo ha alcanzado
un alto nivel adeptado e los requerimientos de la fabricacién
en grandes cantidades; en lo cual, hay que destacar principale
mente la fabricacién de los cuerpos basicos cilindricos en |
prensas automaticas para comprimidos o mediante prensas de ex-
trusibn, y la aplicacidén de la rosca por rectificado tanto en
niicleos de polve de hierro como en micleos de ferrita.

Segin han ido disminuyendo lus dimensiones de 1los

elementos de monteje para la tebénice de telecomunicaciones en

el curso del desarrollo técnico, en los nicleos de rosca 8Se

pusieron cada vez més de menifiesto algunos inconvenientes,
los cuales proceden del inadecuado empleo de un material ele-
gido desde un punto de vista electromagnético, o sea polvo de
hisrro en masa o0 ferrita, para fines mecénidos, 0 sea que pro-
ceden de la guim de la rosce y de la transmisidn del par de
giro durante la variacién. A esto pertenece especialmente el
desprendimiento de particulss de rosca, la rotura de ranuras
pare destornillador y el rajamiento de los nicleos a lo largo
de lzs ranures corridas para ajuste con el consiguiente fro-
cuente blogueo de la variacién del nicleo.

| Comoéguiera que estos defectos se producen con bastante
frecuencia durante el gjuste final de los>apafatos fabricados

en cinta contimua y, por lo general, hacen necesario su retor=
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bién nidcleos roscados que consisten en cuerpos cilindricos,

no para ser desmontados, suponen los mismos un sensible incon
veniente para el fabricante de aparatos. Otro inconveniente de
los nﬁcieos de rosca estriba en gque requieren medios adiciona~
les "que realicen las necesarias funciones de frenado y de com=
péneancién del Jjuego. Esto, entre otras cosas, en el juicio su- ?
mamente dispar de los pertinentes "frenos de nﬁcieos" ye cono-
cidos por parte de los fabricantee'de aparatos, tiene la desven
tajosa consequencia de que el fabricante de los nﬁcleog de yos-
ca tiene que dotar a cada temafio de nicleo de distintas clases
de frenos o, 8l su deseo es el de una limitacién de tipos, tie-— ?’

|
ne que desistir de una parte del mercado. La peculiaridad de los -

frenos de nicleo ya‘conocidos, hace, ademés que los febricantes :-:

F

de aparatos, une vez realizado el ajuste, se vean muchas veces
prec;sados a asegurar los nucleos de roaca con cera o productos 3
anédlogos contra cualquier variacidén inadmisible y/o tener que
soportar restriceiones térmicas de aplicacién. Al estado de la
téonica preliminar pretenecen, asimismo, los nucleos roscados y |
procedimientos peara su fabricacién, los cuales, fabricados homo-;f
geneemente & partir de material ferromagnético, tienen més grue

sz la parte de la cabeza que lleva la rosca y, & eontinuacién,

un cuerpo més delgado'desproviéto de rosca. Los inconvenientes .
que se apuntan para los nicleos de rosca afectan también a esta f.
forma de nicleos roscados. ' L

Junto a los citados'nﬁcleos de rosca, se conocen tame '

lisos, ferromagnéticos, con partes de materia pléstica, los cua-:
, ;

L
les sirven‘para las funciones de la gufa de la rosca, de la %‘ 
transmisién del par de giro durante la variacién y, em perte, .

también de la compénsacién del juego de la rosca, y del frenado fff
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denominados nucleos de bogquilla-clavija. En el aspecto mecanie

co, estos nucleos ofrecen algunas ventajas frente a loe micleos -~

de rosca ya citados. Como quiera que la parte de pléstico que
rodea el cuerpo ferromagnético cilindrico ha de tener necesa-
riamente un diémetro mayor que dicho cuerpo, semejantes nu-

cleos, al utilizarlos en tubos cilfndricos portabobinas con

rosca interior, tienen el inconveniente de una seccidn transver%i

sal magnética mas pequefia en comparacidn con el correspondiente
nucleo de rosca y, por consiguiente, menor permeabilidad efec-
tiva. Si como de costumbre se recurre al remedlo de pasar el

tﬁbo portebdbinas estrechamente alrededor del cuerpo ferromag-
néetico cilindrico del nﬁcleb, y de juntar el trozo de tubo con
rosca interior, més grande, necesario para la guis y variacidn
a rosca de la pieza de pléstico, desplazado axialmente, al tu=-
bo portabobinas, sa'obtiene entonces una comstruccion especial
que, por ejemplo, en la disposicion coaxial de dos suplementos
de esta clgse, presenta considerablee inconvenientes en el as~

pecto técnico de fabricacidn, en particular en el devenado de

las bobinas, frente a los tubos roscados con forme exterior.

’ liea‘cilindrica.

Esgtas determinaciones, con sensibles resgos caracte-

risticos, son también vélides para el nicleo de tubo con boqui-;'7

lia en si conocido. Entre otras cosas, este dltimo presenta,

por une perte, debido al taladro en el materisl ferromagnético

ca y, por otra parte, con la cabeze de pléstico sin agarrar gso= -
. o -
‘bre el nicleo de tubo propiasmente dicho, tiene en relacion al

nicleo de olavija-boquilla el inconveniente de uns menor adhe-

rencia de la parte de materia pléstica en el cuerpo ferromégne-
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una desfavorable disminucidén de la seccidén trensversal magnéti-
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Después es ya conocida la préctica de dotar & la parte

de materia pldstica de esta clase de nicleos de clavija=boquilla

o te tubbo con boquilla, de mervios o uniones longitudinales en

los qﬁe 2l hacer el primer atornillado se inculcan los hilos de

rosca del Srgano de gula y debido a le tensidn eldstica producida

de esta maners, dan por resultado una conduccién frenada, equili-

bradora de las tolerancias de la rosca, del micleo en la caja ros

cada circundante. También es conocida la préctica de emplear en

estos niicleos como materia pléstica poliolefinas, de preferéncia

de gran estabilidad al calor, en particular polipropilenc, y colo- ?-

‘ .

car la parte de materia pléstica segin un método de inyeccidn tée

nicoe.

El invento tiene la finalidad de combinar medisnte une

construccidén apropiada las conocidas ventajas mecénicas-y térmi-

cas de los citados nucleos de clavija=boquilla gcreditados por

su gran uso, con la@entaja de la gran permeabilidad efectiva de los'mW-

correspondientes nlicleos de rosca, y de facilitar la fabricacién

rentable de los nicleos sugeridos por el invento con la totalidad

de sus rasgos caracteristicos por medio de procedimientos adecua~

doa.

El nicleo roscado segin el invento (Figure 1) tiene una

forme bésica exterior cilindrice, cuyo didmetro "d," es algo infe-

rior el didmetro interior "w" de la rosca interior del tubo porta—

bobinas (figura 2). Se compone de un cuerpo ferromagnético "a¥ de

polvo de ferrita, de 3’4?9203 o de hierro cerbonilo, aglomerado

con resine sinfé%iea, 0 de ferrita, el cual en la mayor pérte de
su longitud tiene el dlémetro "d;" de le forms bésica cilindrice

sunque por la parte mis pequefia "a;" de su longitud, tiene un did-
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su cuerpo ferromagnético. En otra forme de realizacidén, ésta
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‘metro_"dz" reducido en unas pocas décimas de milimetro. El reocu=-

brimiento inyectado de pléstico "b" rodea la parte estrechada y,
en sentido axial, se prolonga haste més alld del exbremo defli-

cha.parte estrechada; en su lado frontel existe una cavidad "c*

aproximadsmente prismética para el asiento de la herramienta
variadora, que se extiende haste quedar directsmente al lado del
cuerpo ferromégnetico. La parte de materia plastica "b" tiene
aproximadamente el mismo diémétro7exterior que la partévmés lar-
ga y mds gruesa del cuerpo ferromegnético; en su superficie envole~' ::
vente dicha parte de pléstico tiene por lo menos uno, pero de pre-
ferencia varios nervies: longitudinales #p¥, cuya altura "h" co-
rresponde aproximadamente a la profundidad de la'rosca n{H del

tubo portabobinas, y su longitud "1" estd dimensionada deAmanera
que, de preferencia, se extlienda tanto por fuera de la parte es—
trechada "a," del cuerpo ferromagnético, como por fuera de la ca- ;-
vidad prismética "c" de la parte de materia plistica "b". Los
nervios "r" tienen de preferencia una seccidn trensversel més o
menos de forma trapezoidal. ,

Como materia pléstica para la boguille se utiliza prefle |
rentemente una poliolefina muy estable al calor, en particuler
polipropileno. E1 mimero y forma de los nervios longitudinalea

estén elegidos de manera que al variar el nicleo en la roscsa
matriz de la guia resulte un par de giro adaptado al empleo perw
tinente. EL color de la materia pléstica designa en una forms de

realizacién del nicleo sugerido por el invento, el material de

presenta por el lado frontal una cavidad en forma de molde que

permite la introduccidén de la herramienta variadora_en la cavi-

dad priemética directamente contigua.
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Puesto que en los niicleos de rosca la seccidén trans-

versal magnéticamente activa estda determinada por su didmetro

~del nicleo citado, si bien este didmetro tiene gque ser en gene~-

ral bastante menor que el diametro interior,de la rosca matriz
de gui;, al objeto de que entre el micleo y la rbsca matriz se
pueda slojar un freno de micleo en forma de ecaja o de tira, los
nicleos roscados segin el in#ento, adaptados g la misma roscae
matriz, dan por résultado, debido a la ocupacién casi completa

del 4rea interior de la seccidén de la rosca matriz, uns permea-

bilidad efectiva que viene a ser equivalente a la de los cita- =
dos nicleos dq rosca, sin que haya que soportar sus inconveniente
tes meocénicos y/b térmicos. Aperte de ello frente al correspon- :

diente niicleo de rosca conformado por esmerilado de la rosca, el ;

micleo roscado sugerido por el invento requiere un menor consu-;:5
Lo

mo de material ferromégnetico relativamente caro.

Una ventaja partiéﬁlar de los nucleos roscados segin
el inventd cénsiste en la posibilidad de su fabricacidn renta-
ble en grandes cantidades. A peser del alto nivel muy desarrolla
do, ya conocido de la técnica preliminar en la fabricacién de

niicleos de rosca de polvo de hierro y/o de ferrita, se carecia

sin embargo de procedimiento para uns fabricacidn rentable en
gran escala de losvcuerpos ferromagnéticos de didmetro escalonan'i
do, que se necesitan para los micleos roscados sugeridos por el ¥
invento que se caracterizan por las combinaciones ya citadas.

En comparacién con le conocida forma inicial helicoi-
dal con la parte de cabeza mis gruesa, prevista para el esmeri- 1
lado de una rosca, y con una parte de cuerpo més delgéda, a los
fines del in&ento habia que resolver precisameﬁte un problema
pa701a1 invertido en una forma apropiéda'con miras a la produc- _2*

cién en masa, o sea la febricacidén de cuerpos ferromégnéticos
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con vastago largo, £rueso, y una.parte de cabeza més corta,
estrechada solamente en unas cuantas décimas de milimétros.

Para la realizaeién del invento en el sentido de una

- fabricacibén en masa de los nlcleos roscados sugeridos por el

invénto, es~ventajosa la aplicaci6h de las siguientes operacio-

caracterfsticas del nucleo roscado segun el invento con una o
varias de las siguientes fases del procedimiento se tiene la
ventaja de una gran rentabilidad del micleo roséado.aegﬁn'el
invento. En compearacidn confla fabricacisn de los correspbndieg
tes micleos dg rosca se pone aqui ventajosamente de manifiesto
el ahorro de material ferromégndtico y de costos de rectificadb

asi como de gastos de instelacidns

‘nes del proceso, en donde mediante la combinacidén de las éitadas .

[N

1.) Fabricacidén de cuerpos bdsicos cilindricos, los

cuales tienen propiedades ferromagnéticas o que las reciben por
un tratamiento térmico adecuado posterior, mediante prensas de
extrusién o prensas de comprimidos, en particular prensas auto-

méticas para comprimir.

2.) Rectificado cilindrico de cuerpos bésicos cilin- = -

dricos y/o de los citados cuerpos de diémetro escalonado de matg‘f"

rial ferromagnético y/o de un material de base determinado para

la formacidén del material ferromagnético mediante una rectifica-f‘s

dora cilindrica sin punteas.

3.) PFabricacidén de los citados cuerpos de @idmetro

escalonado por prensado en moldes de didmetro de casquillo esca—F

J .
lonado mediante prensa de comprimidos, en particular prensa auto«'::

mética pare’ eomprimidos.

1
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' 4.) Fabricacién de los citados cuerpos de difmetro escg

lonado por prensado en moldes oon didmetro de casquiilo escalo-

£
e e,

nedo mediante prensa de comprimidos, en particular prensa sutoma- :

tica payra comprimidos con vastago de marcha forzada - y/o guias

de mesa y/b guia de matriz, de preferencia de la siguiente mane-

rg:

La herramienta (Figura 3)‘59 compone de un casquillo

inferior 1 y de un véstagb_inferior 2, los cuales tienen el did-

metro de la parte més gruesa del cuerpo & comprimir, asi como

del casquillo superior 3 y del véstago superior 4. los cusles tie

nen el didmetro¥de la parte estrechada del cuerpo & comprimir.

En la posicidn de llenado (Figura 3a), el casquillo

inferior 1 se llena de polvo comprimido hasta la profundidad de-

terminada por la posicidén del véstago inferior 2., El recorrido

para el patin de llenado (no representado) queda libre al subir

el casquillo superior 3 y el vastago superior 4.

Después de que ha retrocedido el patin de llenado, el

casquillo superior 3 se cierra segin la Figura 3b, estableciémdo

la unién por fuerzas de friccidn, sobre la cara frontal superior

del casquillo inferior l} No obstante, el vastago superior 4 queda |

. tan rezagado que se forma el hueco de llenado 5 previsto para la

parte estrechada del cuerpo prensado.

Mediante el movimiento ascendente del véstago inferior

2 con relacién a 1los casquillos 1 y 3 unidos por fuerzas de fric-

cidén externss, se llena también de polvo, segin la Pigura 3¢, el

espacio hueco 5 formado por el casquillo superior 3 y el vastago

superior'4.

El védstago inferior 2 y el véastago superior 4 se mueven

uno hacia el otro hasta que, segin la Figura 3d, se llega a lé

Iy"'
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posicion extrema necesaria para la forma deseada y/o la compreawhi';
del cuerpo prensado 6. Mediante la adecuada coordinacidén del mo- i
vimiento de las piezas de moldeo 1 a 4 se coloca asi la denomi-
nada "zona de compresién neutral" 7 en la posielon deseada., :
Segiin la Figura 3e el casqulllo superior 3 s0l0 se mue=-

ve hacia arriba, en relacién con las partes de moldeo 1, 2 y 4

por lo menos hasta la altura delhplano frontal del véstago su-
perior 4. | o ‘- ,
Seg&; la Pigura 3f, el casquillo superiof 3y ei vég-
tago superior 4 se alzan hasta la altﬁra'neceearia pars la libre g'f
entrada del patin de llenado. _
Segun la Figure 3g, por mbvimiento ascendente del vése':}"
tago inferior 2 en relacién éon'el casquillo inferior 1, el cuer ’
po comprimido: 6 es expuisado fuera de este Wltimo y, coordinado
con él movimiento del patin de llenado,ves corridb hacia un la- ;t
do.
Les partes de moldeo 1 a 4 vuelven a sitﬁarse entonces ;
en la posicidn de 1lenado (Figure 3a). |
El proéedimiento de prensado citado se realiza de modbi
pérticularmente‘Ventajosb haciendo uso de moldes miltiples.
5.) Fabricacidn de los citados cuerpos de didmétro

escalonado a partir de piezas en bruto cilindricas con la rectifi’

cadora cilindrica sin puntas segin el denominado proceso de rec- Z
tificado de 1nteriores, de preferencia con alimentacion y/o des~ &?Ff
carga automaticas en si conocidas de las piezas,. L
6.) Fabricacidn de los citados cuerpos de didmetro
escalonudo a partir de piezas en bruto cilindricas con la maqui-

na, de rectificado cilindrico sin puntas, y mecanizado simulténeo i .

s
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~ bre, de preferencias medisnte un movimiento adaptado de lé muelsa

- que de las herramientas rectificadoras, y de preferencia se meca
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de.varias piezaé segin el siguiente procedimiento: ;
| La muela abrasiva eacogida con anchura‘de acuerdo a la |
longitud y nmimero de piezas a rectificer al mlsmo tiempo tisene |
un perfil a modo de peine, exento de pendiente, .cuya relacidn ha .
sido fijada con arreglo a la longitud de las piezas a rectificar :7,

mientras que la anchura y/o. altura de los aalientes ‘en forma de

peine del perfil de la muela se han elegido con arreglo a la 1on-?‘€"

gitud y/o a la dismlnucion del diédmetro de la parte estrechada

de los mencionados ouerpos-de didmetro escalonado. El disco regu-ﬁrli‘

~ lador eété'ajustado en un dngulo de variacidn muy pequefio, de -

preferencia incluso en 02.

Un depdsito contiene un cierto nimero de piezas a meca-gixx
nizer, de preferencia horizontalmente, situadas una dotrad de L ©
otra con separacidn previamente estipulada, y las conduce entre

la muele abresive y el disco regulador hasta la posicidén de tra-

“bajo. ¥ regofrido para este movimiento del depbsito se deja li-

y/o disco regulador. En la posicidn de trabajo del depdsito de

la muela y del disco regulador, la superficie envolvente de las
Piezas es mecanizada por rectificado hasta que se consigue su for{
ma deseads. A continuacidén se coloca el depbsito en la posicién

de expulsidn, se expulsan las piezas ya elaboradas y se repite

de nuevo el proceso descrito. '
7.) Pabricacidén de los citados cuerpos de diémetro

escalonado a partir de piezas en bruto ciiindricas'por mecaniza-

do esmerilante, de manera que las piezas a rectificar son.conduci-f"
das continuamente con movimiento rodante hacia la superficie de

ataque de 1la herramienta rectificadora, o0 a las superficies denatgu‘

o R
- p




300

305

310

315

320

325

- 27z401‘

nlzan varias plezas al mlsmo tiempo.

8.)

Fabricacidén de los citados cuerpos de didmetro escalonado

a partir de piezas en bruto cilindricas por mecanizado esmerilante

-

mediante_ﬁna muela periférica, en'dpnde de preferencia se mecanizan

varias piezas al mismo tiempo segﬁn el sigulente proceso (Figura 4):

Las piezas en bruto cilindricas 1, conducidas paralelasmen~  :

te, se acercan rodando sobre un canal de alimentacidn 2'a la via de

COnduciéﬁ:4, de preferencia semicircular, situada alrededor del

;‘éje 3 y éon agarradas:por el revestimiento eldstico 5 de un disco

de gﬁia 6, el cual,gira a baje velocidad alrededor de dicho eje 3. .

- De este modo se haee que las piezas 1l avance con movimiento rodante

a modo de 1as agujas de un co;inete de agujas a lo largo de la via

de conduccidn 4. De este modo se acercan cada vez més_al eje 7 -des-~;‘:

plazado lateralmente con la separacién "a" con respecto al eje‘3-

de una muela periférica 8, la ocual esté‘provista de un récubrimien-

t0 esmerilante 9,7de vrefercncia conteniendo diamante, y que gira

con elevado numero de revoluciones alrededor del éje 7. Las piezas

1l son agarradas entonces por dicho reonbrimiento 9 poco después de

" su entrada en la via de conduccidén 4 y, en su trénsito posterior, re

ciben la deseada forma de didmetro escalonado. Una vez lograda esta

forma, las piezas 1, expulsadas eldsticamente por el recubrimiento

eléstico 5, abandonen la via de conduceién 4 por una sbertura o por

su extremo.

Los didmetros de la via de conduccidn 4, del disco de gufa '

6, de la muela 8 asi como el espesor del revestimiehto eléstico 5

Yy el‘desplazamientolaxial gt esténtajustados de tel modo entre si

¥y con respectO’alia‘forma dedlas piezas 1, que los niicleos se condu—,}

cen con seguridad con movimiento rodante, que en cada vuelta rodan-—

te de una pleza 1 se arranca por rectificado una capa tan delgada
{
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que el material mecanizado no se astille ni rompa y que el estrecha-

miento rectificado quede con»el diametro deseado. La deseada longitud '

del estréchamiento se gradua mediénte el desplazamiento axiél de la

-

muela abraaiva, utllizando una muela de anchura apropiada.,

9) Recubrimiento por int9001on de los citados cuerpos de dia-

‘deo por

inyececidn, de preferencia en‘moldgs.mﬂltiples, de‘tal modo quef;n

las cabezas perdidas fundidas éxistentéa de preferencia por el lado

frontali

de la boguilla de los nicleos roscados segin el invento, son

' }arrancadas directamgnte al lado de la pieza inyectada al salir del
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molde de inyeccion, ¥ que esta suprimida toda operacion posterior

dos,

de separacion y/o de desbarbar y/o de llmpleza de 1os nucleos rosca-

10) Centrado en una posicidén previemente dada y/o clasificacién

'yyb transporte de los nacleos roscados sugeridos por el invento y/o

sus constituyentes'y/o sus moldes previos de fabricacién de forma en

o si conocida mediante transportadores vibratorios y/o clasificadores

automatieos.

11)

Aplicacion de las ceracteristicas del procedimiento conoci=-

das:en la fabricacién de cuerpos ferromégneticos y/0 cerémicos y/o

plezas de materia pléstica, & una ¢ varias de las citadas operaciones

del procedimiento.

sugeridos por el mismo, segin sea la finalidad previsia, con materiales

La idea del invento comprende tambien el equipar los objetos -

de. grande y/o poca peraeabilidad magnética y/o de materiales cuyas

‘propiedaaes dielectricas ¥y/0o conductores de corrlente son determinan—

tes para su aplicacion.

invento

Al mismo tiempo se considers también como perteneciente al

el emplear‘nﬁoleqs roscados segin el invento en roscas matrie

:metrq escalonado con una materia termoplastica en una méqulna de mol- .

b
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365

'nﬁcleos roscados sugeridos por el 1nvento>pueden gser de cualquier

tivamente grandes de la forme y didmetro o de las dimensiones y/o
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271 ¢
ces que, de modo ya conoecido, tienen un paso agrandado frente a ls
rosca normal, por ejemplo mediante el empleo de un éngulo de flancos
de 902 paya la rosca matriz. Oira e;ecucion -ventajosa para deterd
minadasraplicaciones de un casquillo roscado para la conduccidn
de un ndcleo roscado segun el invento consiste en un tubo que estd

provisto, solo por una parte de su longitud, de la rosca interior -

-necegaria para la guia roscada de la boquilla y que yiene una par-
%e sin rosca, de diametro exterior reducido, rodeada por la bobina

‘la cual aloja al nﬁcleo rbscado,cdn su partéAlarga, desprovista

de nervios. ! r

‘Las roscas matrices utilizadas para la conduccién de los

materiasl deseado, adaptado a la finalidad prevista, o sea en parti-i?
cular de pléstico y/o de metal y/o de cerémica y/o de material fe-
rromagnético, en particular ferrita, y los nicleos roscados segin

el in&ento tienen la singular ventaja de que las divergencias rela-‘fgjg

del paso de las roscas matrices no perjudican las propiedades

funcionales de los nicleos.

Un resgo esencial del invento es que seg&n el mismo se
pueden febricar de forna ventajosamente rentable nicleos roscados
también para roscas de 3 mm de diimeiro nominal y més pequeflas to-

davia. ' S

El invento no se limita solamente a nicleos roscados que
en su aplicacién son vehiculos principales del flujo magnético y/o

dieléctrico, sino que en su aplicacidn concisrne témbién a las reguJ

"laciones de flujo secundario, como por ejemplo a la compensacién

de la permeabilidad efectiva de nicleos de envolvente médiante>un

nucleo auxiliar ajustable. Al invento pertenece también, por ejem-

plﬁ; el empleo de los nﬁcleos roscados .sugeridos por el invento

. : _ :




para la compensacién de niicleos principales ferromagnéfiéos con
‘rosca interlor, en partlcular de nicleos de envolvente, de polvo s
de hierro aglomerado o de ferrita, que de modo ya conocido han 31—' f'/
370. 4o dotados ‘de rosca interior en un taladro de media envp;vente. \
’ El invento no esté limitadb aljempleo deilas citadas sus-
= . tancias como material pera las boquillas o material para la rosca
| matriz, sino que apunta el hecho general de emplear, de los mate-

rlaleu-existentes en el mercado, aquellos que sean los més ventajo-

!
v

375 ‘:sos para la pertinente apllca01on, y de paso - combinar un materlal
'elastlco-plastico ¥1scoso de la boqullla con un material de &ureza
~superf101al relativamente. 1ndeformable para la rosca, matriz, por

: eaemplo une poliamida o poliuretano con. un policarbonato o materia

prensada. - ' - : ‘ o | fe

380 o .= FHOTA . -
Se reivindicaiéomd nuévo-y de propia invencidn. 1
Tew Nﬁcleo'roscado para inductividades de ia técnica de tele- fi
| comuniceciones pars la introduccién en un tubo portebobinas y'proce—E?'
dimiento para'su febricacidn, oaracterizado porque el nlicleo roscado;ji
385  por ejemplo de polvo de hierrc carbonilé: agloherado con resina sin= "

tétice, ]” ~Fe -‘o de polvo de ferrita, o devférrita, tiene una

2% ,
forme basica exterior cilindrica, cuyo didmetro es en la uaeyor par-
te de su longitud algo menor que el diémetro interior de”lg rosca
interior del tubo portabobinas, mientras que una perte més pequefia

390 de su longitud tiene un didmetro de ﬁnas poces décimas de milime~
tro mas pequefio y estd provisto de una envoltura de pléstlco, que
se prolongs saliendo del extremo de la parte estrechada.

2.~ Nicleo roscado segun lo reivindicao en el punto 1 caracte-7ﬂl

rigadO’porque por su lado frontal,kla parte de pléstico tiene una Py

. o
" . . s’
Hoa, el :
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cavidad para el atague de las_herraﬂiéntas de variacidn, que se

extiende hastae quedar'diredtamente delante del micleo ferromagné-
tico. | A ‘ '

o= Nﬁcleo'roscado segin 1o reivindicado en los puntos gnte-
rioree, caracterlzado porque la parte de pléstico tiene el mismo |
diémetro exterlor gue la parte més gruesa del nicleo roscado.

4, Ndcleo roscado segun 1o reivindicado en los puntos ante-

‘ricres caracterizado porgue por éu superficie envolvente, la parte

de piéstico tiene uno o varios nervids 1ongitudinales cuya alture

‘corresponde aproximadamente a la profundidad de rosoa del tubo . por- i,

'tabobinas. X

5= Nucleo roscado segun lo relv1ndluado en los puptos'antem

_'rlores, ceracterizado porque la longitud del nervio g nervios esté
‘dimensionada de menera que los mismos no se extienden COmpletamen-

te por la parte eatrechada ni por toda la longitud de la cavidad.

0o Nucleo roscado segun lo reivindicado en los punfos ante-

- riores, caracterlaado porque el nervio 0 nervios tienen seccidn

transversal de forma aproximadamente trapezoidal.

7.- Nucleo roscado segun lo reivindicado en los puntos ante-

‘riores, caracterizado porque la parte de plastlco es de poliolefi-

nas muy estables al calor, en particular de polipropileno.

8.-  Nicleo roscado segin lo reivindicado en los puntos ante~
riores, caracterizado porque la parte de plastico estéd pintada de
color para distlngulr el material del cuerpo ferromagnético.

9, Nicleo roscado segin lo reivindicado en los puntos ante-

riores, caracteriaado el procedimiento porgue 1o cuerpos bésicos fe-

rromagnéticos, ¢ilindricos se confecclonan . en prensas de extrusidn \3f

de barras, prensas de comprimidos, en particular en prensas automa-
.'*’/H\ N - . .

ticas para comprimidos.
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445

450

'que se compone de un casquillo inferior y de un véstago inferior,

a8 partir de cuerpos cilindrlcos en bruto mediante rectificadoras

-7 -

'\?’fﬁ uail

10.- Nicleo roscado segin 1o reivindicado en los puntos ante-

s e e B

riores, caracterizado el procedimiento porque los cuerpos bésicos ﬁ'

N

ferromagnéticos se rectificen con méquinas rectifioadéras,cilindri—
caé 8in pgptas.

11.-., Nacleo roscado segin 10 :eivindidado en los puntos ante-
rieres, caracterizado:él procédimientO'porqué se'emplea un molde |
con. oasqulllo de diametro esoalonado. | ‘

12.- .Nacleo roscado, segin lo reivindicado en los puntos ante-

"riores, caracterizado el prooedimlento porque se emplea un molde

los cualesfienen el didmetro de la parte més'gruesa del cuerpo a

'comprimif,_asi'como del easquillo'superior'y del véstego superior .

_los cuales tienen el diémetro de la parte estrechada ‘del cuerpo a'f

comprimir, el casqulllo 1nfer10r se llena de polvo comprimido y el

casquillo superior se coloca estableciendo una unién por fuerzas

“de fr1001on sobre el lado frontal superior del casquillo inferior .

, después de lo. cual el vastago infer;or ¥ el vastago superior gse
mueven uno en direcciqn del otro hastaieonsegulr la cpmpresion del
cuerpo.

“13.= Nucleo roscado, . segin lo reivindicado en 1os puntos ante-

riores, caracteriaado el procedlmlento porque se producen los mismos fi

cil{ndricas sin puntas segun el denominadb metodo de rectificado de fé@
interiores, convenientemente con alimentecién y descarga automética
de las plezas.

14.-  Nicleo roscado segin lo reivindicedo en los puntos ante-

"

riores caracterizado el procedimiento porque se hace uso de uns mue- . -

la abrasive de anchura elegida de acuerdo con la longitud y mimero

de las piezas a rectificer simulténeamente, la cual tiene un perfil

a modo de peine, exento de pendiente, cuya relacién ha sido fijada

e

'i!%“;



455

- 460

465

470
"__:'plazado lateralmente don lafseparacién con respecto dl eje — de una

475

480

'1argo.de la via de‘conduccion, acercandose més cada vez al eje -deg

con arreglo a la longitud de las piezas a rectificar, mientras que
la anchurae y/o altura de los salientes en forma de peine del per-
£i1 de la muela se han elegldo con arreglo a la longitud y/o a la

dimensién'del didmetro de la parte estrechada de los mencionados

: cuerpos de didmetro escelonado.

15.- MNicleo roscado segun lo reivindicado en los puntos ante-
riores, caracterizado el procedlmlento porque las piezas a rgoti-

ficar son conducidas ébntinuamente'coh movinmiento rodante hacié la

superficie de ataque de la herramienta rectificadora; o a las super- ;?“

ficies de ‘ataque ge las herramientaa rectificadoras, y de preferen- ﬁjy

cia se mecanizan varias piezae el mismo tiempo. ' -
"16.,~ Nacleo roscado segun lo reivindicado en 1os puntos ante-

riores , caracterizado el procedimiento porque ;as piezas cilindri-

cas en bruto conducidas paralelamente, se acercan rodando sobre un

‘canal de alimentecién a la via'de conducciéh; de préferencia semicir- -

cular, situada alrededor del eje , y son agarradas por el revestimien‘ﬂ

-to elastico de un disco ‘de guia, el cual gira con poca velocidad al-

rededor del eje, con lo que 8e hace que las piezas avancen con movi- -

fmiento rodante a modo de las agujas de un cojinete de agujas a lo |

’
v
[
L

.
'

muela periférica, la. cual tiene un recubfimiento esmeriiante de pre= :

férencia'conteniendo diamante ¥ que gira con elevado mimero de revo- f:

luciones alrededor del eje, les piezas son agarradas entonces por di-! %~

cho recubrimiento poco después de su entrada en la via de conduccién o “

¥s en su trénsito posterior, reciben la forma escalonada con didme- f,?

A

tro reducido. ' R ﬁ;y>
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17.= Nacleo roscado, seg&n lo reivindicado en los pun%hs ante~

riorés, caracterizado el procedimiento porque lesg cabezas perdidas
fundidas existentes, de preferencia, por el lado frontal de la bo-
quilla de_los nicleos roscados no son arrancadas en la pieza inyec- j:'
485 tada al\éalir del molde de inyeccién. '
18.- Nicleo roscado segin lo reivindicado en los puhtos ante-
riores, céracterizado el procedimiento porque el movimienﬁo de
los cuerpos durante su fabricacién Yy mecanizado se lleva a cabo pori%“
. transportadores vibratorlos.‘ ‘
490 ‘ 19.-  YNUCLEO ROSCADO PARA INDUCTIVIDADES DE LA TECNICA DE TELE f.f
COMUNICACIONES PARA LA INTRODUCCION EN UN TUBO PORTABOBINAS Y PRO- g
| CEDIMIENTO PARA SU FPABRICACICN". |

| Tal como se describe y relvindica en la presente Memoria ﬂ'i

PR

bescriptiva que consta de‘dieclnueve hojas escritas a méquina por._j

495 una solae cera y de sus correspondientes dibujos. .

Madrldv 21 OCT 1961
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