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PROCEDIMIENTO PARA IA SUJECION DE UNA PIEZA METALICA
A UNA PIEZA AISIANTE DE CERAMICA,

@5224%&&%&&5133 VS AKTIENGESELLSCHAFT, do Berlin y Minchen.,entidad

alemena, residente en Werner~von-Siemens-Stz. 50, 8520

Erlangen 2, Alemania,

E2 invencidn se refiere a un procedimienic para
la sujecidn do plezas & partes aislantes de cordmica de apare
tos eldotriccs, especialmente casquillos deo fusibles. Ya es
convcido ol métedo de les:clementos por plezas de unidn metd-

lioas Que pasan & través ds agujeros en las piezes 2 unir,
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Se desiste del desarrollo como remaches de las plezas de
unidn ya que al remachar se puede ocesionar facilmente una T
rotura de la pleza aislante de cerémioa.ﬂasta ahora ora i
oostumbre emplear tornillos como piezas de unién que con su
extremo opuesto a la cabeza se pasa’ a través de un agujero
en la pieza aislante y que en la pieza a sujetar, 6 cuando
esta ho se compone de metal, en una pieza adicional, ss opri
me Por una tuerca contra la parte a sujetar.

La sujecidn con ayuda de tornillos se emplea ya3
éesde héce tiempo en los oasquiilos portafusibles protectores
de las lineas, para unir casquillos enrroscados con la pieza
aislante de cerdmica.Los tornillos se pasen desde la parte
trasera de la pie?a aislante a través de &sta y 48 enrrosca
on los oasquillos roscedos.En esta forma de sujeoibn ﬁo estd
excluida la posibilidad éue se suelte la unidn con la rcsca.

El. soltado de los tornillos'se pusde presentar durante el

transporte o despues de apretar los cartuchos roscados, Tame

) bien las inesactitudes en las medidas durante la fabriocacién

de la pieza aislante de cerfmica suele ser oausa deldificulu
tades.los tornillos deben ser tan larges de manera que con
una sobremedids respecto a la pieza aislante adn iueden TO5
carse en log casquillos roscados,Si la pioza aislante fiene
la medida inferior a un permisible paralla fabricacién, entoy
ceg zobresale e) exiremo del tornillo de los casquillos rose-
cados y para la molesta colocacidn en una posioién corroata
de un anillo roscado de porcelana sobre los casquillos roscg
dos,

Ia invencidn tiene por objeto crear un procedizisnto

para la sujocién de piezas & partes aislantes de cerdmiocaz de

aparatos eldctricos especialmente casquillos de fusibles, 6=

»



De

10,

15,

20,

254

30,

R

diante el cual se establezca una unién éegura entro la pleza
& sujetar y la parie aislante de cerdmica. En el procedimien
to.segﬁn 1a presente invencién se emplea una pieza de unién
motélica que se pasa a través de agujeros en las piezas é
unir y que oon su cabeza se coloca contra una de las piezas.
Seglin 1s presente invenoidn se emples como pisza de unidn una
pleza estampada que en su extremo opuesto a la cabeza esté
dotado una ranura longitudinal dispuesta en el injeriof. Este
pleza de unién se fija, al ser calentada por la corriente alée
trica bajo doblez hacfa fuera de los hrazos éue encierran la.
ranura longitudinal y se oprime contra‘la otra pleza a unir
fuera dol agujero. A

Despues de enfriar tonsa la pieza de unién la pig
za & sujetar con la cinta aislante.Mediante el procedimiento
de la Invencién se logra un asiento firme y aseguro de la pieza
sujetar contra la pieza aislanie de cerdmica que no se sueliz,

tampoco bajo fuertes acciones meocdnicas.

El asiento firme se produce despues de enfrier la

" pieza de unién con la tensién de contraccibneEl procedimiento

-de la presente invencidn tienc ante toda la ventaja-de que la

pieza de unién se fabrioa simplemente por estampacién se evitan
los pernos metdlicos, costosos en su fabricacifn.El procedimion
to do la presente invencién se emplea ventiajosamente en un por-
ta -fusiblos para sujecidn de los cmsquillos roscados. Para su-
jecién de los casquillos rosezdossasienta la cabeza de la pig
z6 do unién contra los casquillos roscados.ls altura de la cg
beza de la pieza de unién que sobresale de los casquillos og
cados ‘se mantiene invariable & pessr du las toleranclas de fz
bricaoidn de la piesa aislante, do mancra que no se pusden

presentar perturbaciones al colccar un anillo rogcado de por-
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celans sobre sobre los casquillos roscados a‘tiavgé Aé la
pieza'da wnidn para los casquillos roscados. Las toléraﬁu ,
cias de fabricaoidn de las piezas aislantes de cerdmica som
sclvadas durante la deformaoién en calients del extremo da
la pieza de unidn. |

El procedimisnio segfiin la invencidn se exﬁlica a& con
tinuacién con més detalle & hose de un casquillo porta fusibles
de 1ihsas, representado en el dibujo. .

En la figure 1, se repiesenta con 1, la pleza aig
lante de cerdmica y 2 con los casqguilles roscades metflicos
del porta fusiblo.Para lﬁ sujecidn de la pieza’metﬁlica 2 con
tra la pleza aislante 1 sirve una pieza de unidén metdlica 3
que se pasa a través de un agujero 4 de la pleza 2 y wn agujé
»o 5 de la pieza aislante. Ia pieza de unidn asienté gon su
cabeza 6 sobre los casquillos roscados. Con el extremo opueg
to a la cabeza sobrezale la pieza de unidn del agujero 5 de
la pieza aislante 1, tal y como se muestra en la figura 1.

Segin la presente invencidn se emplea como pieza
de wnién wna pleza estampada gue en su extremo opuesto 2 1z
cabeza 6 estd provista de una ranura longitudinal 7 dispuesta
en ol interior, Esta pieza de unién osté representada sols en
la figura 2. Preferentenente en ol qﬁ;ho de la ranura longity
dinal 7 en el centro de su extensién mayor que en los 6x%tre-
més. Bsta pieza de unidn se Pija en su extremo que sobresale
dol agujorao 5 de la pieza aislante nmediante ocalentamiento con
éorriente eléctrica bajo doblado hacia el oxterior de los brzg
zos gue enciorran la ranurs longitudinal y se oprimen contra
la parte aislante de cerdmica 1 fuera de su agujero, tal y
oono Se muestra en la figura l. Despuds de enfriar tensa lia

pleza de unidn la pieza metdlica 2 a sujetar con la pieza aig
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Iante 1 y produce de esta manera un—asiento seguro. La ranurs
longitudinal 7 produce una debilitacidn de la seccidn en la
que 80 localiza el calentamiento, El extremo de la pleza de
unidén ge puede fijar con fuerza reducida. Convenientemente
54 tiene la pieza de unidn 3 los lados frontales hacia ol vdsta

go, unas superficies perpendiculares, repreéentadas en la

figura 1, sin rayado, que se fabrican en una herramienta. Mo

diante un desarrollo asf de las superficies frontales se lo-

gra un asiento pleno da 1los electrodos y simultaneamente se
10. ' evita un pandeo de la pieza de unidén durante el proceso de
apriete recalentado.

~NOTA~
Desorita suficientomente la naturaleza del inven

to as{ como la manera de relizarlo en la fréética, debe hacex
15. se constar que las disposiciones antériormente indicadas son
suceptibles de modificacionss de detzlle en cuanto no alieren
su principio fundamental, Tambien se hace constar qua corres~

ponde a una solicitud de patente en Alsmania c¢on el ne

P 19 39 704.7 de 5 de agosto de 1969, acogiéndose por 10 tan-

to a los benaficlos que conceden los Convenlos Internacionsge
0. 'ies en vigor, siendo lo que constituye la esencia del refori
do invento y por lo que se solicita Patente de Invencién por ‘
20 afios en Espafia, sobresPROCEDIMIENTO PARA LA SUJECION DE UNA
PIRZA METALICA,A UNA-PIEZA AISLANTE DE CERAMICA, caracterizdndose
por lo siguiente:

l.~Procedimiento parg la sujecidn de una pieza mets

lica & una pieza aislante de cevdmioca, especialmente de un apa-
rato eléetrico efeotudndose mediante una piezd de unidn metdli

ca provista de cabeza que se inserta a través de agujeros en

las piezas de sujetar y que se coloca contra una de las piezas
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caracterizado porque como picza de unidn se emplea una pieza

estampada que, en su extremo opuesto a la cabeza, que sobrp-

sale do la pieza a unir, estd provisia de una ranura longitu

--  dinal situada en el interior y porque esta pieza de unién se

péOalca bajo calentamiento por corriente eldctrica bajo abexr
tura hacia fﬁera de los ﬁrazos que enclerran la ranura longitu
dinal & se oprims contra la pieza a unir por fuera del aguje~
T0 ¥, des@ués de enfriada fija la pieza 2 sujetar con la pieza
aislante. -

2.-Procedimi;nto segin la reivindicacilén 1, carac
torizada porque lado frontal del exiremo a recalcar de la pig
za de unidn tiene una sﬁperficie de corts dispuesta perpendiw
oular al vdstapo, dispuesta on forma plana.

3.~Procediniento segin 1la reivindicacidn 1, ca~
raocterizado porque la ranura longitudinal de la pieza de
unidn es en ol contro mds ancha que en sus extremos,

4.~Procedimiento para la sujecidn de una piezs
netdlica a una pieza aislante de cexémica, tal y como queds
sustanoialmenteo désorito en la pregente MNeworiz, e ilustrado
en los dibujos adjuntos, *

Esta Memoria consts do 6 hojas esoritss a mfquina
Por unn Sola 0ara.
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