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La presente invención se refiere al procedí;!.ento de mecaniza­

ción por chapas para la formación oe orificios, en general de pequeñas 

sección, en piezas metálicas, consistiendo este procedí tiento en hacer 

salivar chigjas eléctricas entre un e3ctrodo y la pieza a mecanizar, estan­

do sumergidos el electrodo y la pieza en un liquido apropiado.

La invención más particular; sente tiene por fin permitir reali­

zar simultáneamente un gra^iunero de orificios de diámetro idéntico en 

un tiempo tan reducido co..o sea posible.

Según una caracte.-istica de la invención, se utilizan una plu­

ralidad de grupos de electrodos alimentados cada uno por un circuito de 

car;as y descargas distintas, para aumentar en gran medida el número de 

descargas por electrodos en un tiempo dado.

Según otra característica de la invención, el dispositivo que 

asegura el desplazamiento de los electrodos está bajo la dependencia de 

medios que operan de tal modo que la distancia entre los electrodos y la 

pieza a mecanizar sea mantenida tan rigurosamente constante como sea po­

sible.
La invención tiene igualmente por objeto un dispositivo según 

el cual los grupos de electrodos, eléctricamente aislados unos de otros, 

pero mecánicamente solidarios, están anidados de un movindento de avance 

o retroceso que es dirigido por medio de un dispositivo eléctrico tenien­

do en cue.ta las distancias entre la pieza a mecanizar y los electrodos 

de cada grupo, quedando asegurado el movimiento del conjunto de electro­

dos por la media de las necesidades de los diferentes grupos de electrodos .

De modo general, la Solicitante ha comprobado que la regulación 

del movimiento de los electrodos es facilitada grandemente por una alimen­

tación e.. continuo del circuito de cada grupo de electrodos.

Según otra característica.; de la invección, al principio de la 

operación de perforación, se da al órgano que lleva los grupos de electro­

dos un movimiento ue vibración. ;.,a ¿Solicitante ha comprobado que se obtie-
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ne así un efecto favorable que parece ser debido al hecho de que este movi­

miento de vibración pemaite una mejor evacuación de los residuos metálicos 

que resultan de la perforación.

La invención contempla igualmente la aplicación de todo o parte 

de los perfeccionamientos antes definidos a la realización de orificios de 

muy pequeño diámetro en una pared metálica para formar orificios de extru­

sión para la obtención de filamentos y fibras de materias plásticas. Contem­

pla en particular la realización de orificios de muy pequeño diámetro en 

da.das anulares destinadas a constituir la parte periférica de cuerpos gira­

torios utilizados en la producción de filamentos o fibras por proyección 

ce trifuga de la materia atravós ne estos orificios.

ótras características y ventajas de la invención resultan ue la 

siguiente descripción que es-relativa a una forma do realización dada a ti­

tulo de ejemplo no limitativo.

3n esta descripción so hace referencia al adjunto dibujo esquemá­

tico.

temo se representa, la pieza a mecanizar 1, montada sobre un sopor­

te aislado 2, está dispuesta en un recipiente 3 lleno de líquido dieléctri­

co.

ios electrodos son dispuestos en dos grupos distintos 4 y mon­

tados sobre un soporte connin 6. Usté soporte es solidario de una cabeza 2 

que está md.da, por una transmisión mecánica apropiada esquematizada en 3 a 

un motor <7 de corriente continua con dos sentidos de giro, iste mando permi­

te levantar o bajar el conjunto de los electrooos según el senticto de giro 

ael motor.

La alimentación del conjunto del dispositivo es obtenida a partir 

de una fuente de corriente continua empalmada entro ID y 1&. Los dos grupos 

de electrodos 4 y j5 están conectados independientemente a circuitos que com­

prenden respectivamente condensadores 12 y 13, cuya descarga asegura la chispa.

Lstos circuitos son alimentados por la fuente continua por medio de
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resistencias 22 - 23.

,-H, inducido 9a del motor 9 está empalmado al circuito de cada 

grupo de electrodos por medio respectivamente de resistencias ̂ 14 -1 5 

"shuntadas" por diodos 16 - 1?. Estos últimos funcionan como válvulas eléc­

tricas presentando una resistencia sensiblemente nula para un sentido de 

paso de corriente y una resistencia muy elevada para el otro. El inducido 

%  está por otra parte empalmado a un punto 18 de un potenciómetro ^  co­

nectado a la alimentación 1 0 - 1 1  por medio de resistencias 20 - 21.

Se observa en el esquerra que el motor eléctrico 9 está aliuexta- 

do por una corriente que resulta de la diferencia de tensión entre el pun­

to 10 de¿. potenciómetro ̂ 9 y el potencial que existe entre los grupos de 

c-nectrodos y la pieza a mecanizar * El sentido ce conexión dê * motor es 

tal que el porta-electrodos 7 desciende si el potencial de los electrodos 

es más elevado que el del punto 1&, lo que corresponde al caso en que los 

dos grupos de electrodos están alejados de la pieza a mecanizar* i-or el 

contrario, si el potencial de ios electrodos es demasiado bajo con rela­

ción al el punto 18, lo que corresponde al caso en que ambos grupos de 

electrodos están en corta-circuito con la pieza a mecanizar, el motor gi­

ra en o entido inverso asegurando la subida del porta-electrodos.

En el caso en que uno üe los grupos de electrodos está alejado 

de la pieza a trabajar, en tanto que el otro esta en corto—circuito con 

esta pieza, la corriente provocada por este corto-circuito pasa directa** 

mente atravás del diódo correspondiente sin pasar por la resistencia en p eá­

lelo con este último. De ello resulta que uño de los movimientos del porta- 

electrodos, el correspondiente a su subida, se encuentra favorecido, asegu­

rando el motor el levantamiento del porta-electrodos.

41 principio de la operación de chispa, los electrodos son some­

tidos preferentemente a vibraciones por Medio de un vibrador fijo sobre el 

porta-electrodos. Un efecto, si el tiempo de mecanización os del orden de 

3 minutos, las vibraciones no se producen más que durante alrededor de 1 ai-
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ñuto a partir del comienzo de la. operación, ni vibrador puede estar bajo 

dei^endsncia de cualquier dispositivo cronométrico deseado, nn efecto, se 

puede utilizar un motor sincrónico que entra en rotación desde ol principio 

de la operación de cltispa y que arrastra por medio de un reductor, una 

leva; esta leva establece la alimentación del vibrador al principio de la 

operación y provoca el corte de dicha alimentación al cabo de un tiempo de­

terminado. 11 conjunto puede ser completado con un relé que opera sobre el 

punto lo de conexión del inducido del motor j? al potenciómetro lg para accio­

nar la rotación de dicho motor en el sentido correspondiente a la subida de 

los electrodos, lo que tiene por efecto retirar los electrodos do las cavi­

dades ya formadas y retirar los desperdicios.
la fonjia de realización que se ha descrito se utiliza una fuen­

te única ue alimentación para el conjunto de los grupos de electrodos. Se 

puede igualmente utilizar fuentes eléctricamente independientes para ase­

gurar esta alimentación.

N C ? ¿

3n resumen, esta patente de invención se contrae a las Siguientes 

reivindicaciones:

12.- Perfeccionamientos en los procedimientos de perforación por 

chispa de piezas metálicas, caracterizados porque consisten en utilizar una 

pluralidad ue grupos de electrodos alimentados cana uno por un circuito de 

cargas y descargas distintos.
22.- Perfeccionamienüos, según la reivindicación 12, caracteriza­

dos porque el mando del desplazamiento de los electrodos está bajo la depen­

dería de medios que operan de -.al - .odo que la distancia entre ios electro­

dos y la pieza a mecanizar se mantenga constante.
3 2.- perfeccionamientos, según las reivindicaciones 12 y 22, ca­

racterizados porque los grupos de electrodos aíslanos unos de otros están 

montados sobre un soporte conun.
h.2.— perfeceionaitentos, según las reivindicaciones 12 a 32, ca—
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racterizados porque el soporto ue los grupos de electrodos os accionado 

por !aedio do un dispositivo eléctrico que tiene en cuenta las distancias 

entre la pieza a mecanizar y los electrodos de cada grupo, estando asegu­

rado el movimiento del conjunto de los electrodos por la media de les ne­

cesidades de los diferentes grupos de electrodos.

5á.- Perfecciona.iientos, segdn las reivindicaciones 1- a 4-, 

caracterizados porque los grupos de electrodos son alimentados a partir 

de corriente continua.
6^.- Perfeccioiiamientos, segdn las reivindicaciones 1  ̂a 5*, ca­

racterizados porque el dispositivo eléctrico comprende un motor eléctri­

co con d^s sentidos de ,,iro que acciona la subida y la bajada del porta- 

electrodos y cuyo inducido es alentado por una corriente que resulta de 

la diferencia de tensión entre un punto taaado sobre un potencié etro y 

el potei.cial que existe entre los grupos de electrodos y lap-.eza a meca­

nizar.
79.- perfeccionamientos, segdn las reivindicaciones 1^ a 69, 

caracterizados porque al inducido del motor está conectaoo a cada grupo 

de electrodos por medio de una resistencia "shuntada" por un diódo que 

desempe.a el papel de válvula eléctrica de tal suerte que la corriente 

provocada por el corto-circuito de uno de los grupos pasa directamente 

através del diódo correspondiente y de allí al inducido para asegurar el 

accionamiento del porta-elect#odos en el sentido de desprendimiento de los 

electrodos con relación a la pieza.
83.- Perfeccionamientos, segdn las reivindicaciones 1  ̂a 7^, ca­

racterizados porque el porta electrodos es sometido a vibraciones al prinde- 

pio de la operación de chispa .

9-.- Perfeccionamientos, segdn las reivindicaciones 1^ ad9, ca­

racterizados porque se realizan orificios de muy pequeño diámetro en una 

pared metálica formando orificios ue extrusión para la obtención de fila­

mentos o fibras, a partir de materias plásticas.
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loa.- Perfeccionamientos, según las reivindicaciones 13 a 93, 

caracterizados porque se realizan orificios de muy pequeño diámetro en 

bandas anulares desteladas a constituir la parte periférica de cuerpos 

giratorios utilizados para la producción de filamentos, o fibras, por 

proyección centrifuga de la materia através de estos orificios*

113 .- PjjRi^IOláillLTOS LQ3 D3

iol CHlSP.̂ ud Plü̂ AS KdTALIClS, según quedaíi descritos y reivindicados 
en la precedente memoria y nota reivindicatoría, que constan de 7 pági­
nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

)"drtd-! 5  NOV. 1963
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