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Ta invencidn se refiere a un procedimiento

para fabricar un estranszulador donde el entrehie=

rro provisto de uma plantilla es ajustable por
medio de partes de nicleo desplazables entre si.

En tales estranguladorex la plantilla del enw-
tre~hierro que consiste en un material antimasnde
tico¢ en el proceso de afinaeidn,; es aplastada al
grosor deseado y congtituye de esta forma un apoyo
firme para el entrehierro, Este apoyo solo es efecw
tivo gi la plantilla se mantiene continuamente bajo
presidn por lo que el estrangulador ha de llevar una
parte basculante que tras el proceso de afinacidn
mantensa la plamtilla bajo presidn, Para una fabri-
cacidn racional del estrangulador, el entrehierrey
ademds debe poder ajustarse dentro de amplios lfimiw=
tes sin modificar partes del imdn, partes de la car-
casagy etc,

Se ha llezado a conocer un procedimiento para
fabricar tal estrangulador donde una caperuza bascus
lante es rebordeada con un fondo, El rebordeado sin eumw
barge no permite ninguna adaptacidn para diferentes
tamaifio s del entrshierro, Tiene el inconveniente de
que no puede compensar tolerancias de medida de cape-
ruza v fondo de modo que es dudoso el efecto bascu=
lante de la caperuza y que un esiranguladeor ajustado
pueda eambiar,

Por lomtanto no es posible mantener un valor exiw
gido de impedancia con estrecha tolerancia,

En otro procedimiento conocido para fabricar un

estrangulador una pieza de fondo basculante encaja en
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un ndcleec magnético, Perc puasto que la pisza de
fondo solec tiene un recorrido muy peqgyefio de basw
culaje; no puede vagiarg es decir, ajustarse el en~
trehierro dentro de amplios limites, Por le tanto,
para cada groser deseado del entrehierro se necesiw-
ta un cambio del fondo,

Estos inconvenientes deberdn evitarse por el
procedimiente segin invencidn para la fabricacidn de
un estrangulador del tipo mencionado por el hecho de
que entre un fomndo coun los bordes laterales lavantaw-
dos ¥ una caperuza basculante desplazable contra es-
te fonmdo se sujetan las plezas de néolop desplazables
entre si, soldéndo se después de ajustar el deseado
entrehilerro las paredes laterales de la caperuza cen
los bordes laterales del fondo de modo que la plane
tilla del entrehierro se mantiene siempre bajo una
tensidn constante,

VQntaJosamenﬁo la pared superior de la caperuza
que sube desde el centro hacia los dos lados, al suw
jetar juntes caperuza y fondo; es aplastada quedando
plana para ejercer determinada presidn sobre la plan~
tilla del entrehierro,

Eu este procedimiento de fabricacidn del estran-
gulador, segin invencidn se realiza hasta ahora el
ajuste del entrehierro sjerciendo una presidn sobre
tedo el large del estramsulador pero con el aflasta-
miento de la plantilla del entrehierro no se puede alw
canzar o garantizar respectivamente ningin valor ee

xacto de impedancia,

Si la presidn ejercida sobre la plantilla se ine
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crementa en funcidn del tiempo hasta que se alcan~

ce al deseado valor de impedancia, el proceso de flu~
jo de la plantilla ne llega a parar en el acto zrun
cuando la presidn, después de alcanzar el deseado vaw-
lor de impedancia§ ya no incrementa mas, Con presidn
constante el material sisue fluyende hasta que la su-
perficie de apoyo de la plantilla haya crecide tan~
to que disminuya la presién aspecifica y llega a pae
rarse el flujo., $i se utiliza por ejemplo como planm
tilla del entrehierro alambre redondoe dde cobre; el
indeseade flujo posterior ss aproximadamente de un

54 a 10% de la pretendida impedancia, ELl flujo posw=
terior depende tambidn del mrosor de la plantilla
aplastada siendo el flujo posterior, en consonancia
mayory, si el aplastamiento es fuerte, En todo caso

se producird un error de impedancia que se encuentra
en un campo de dispersidn de un pequeilo tanto por
cien, por ejemplo, unos 5% lo Que es inadmisible para
estranguladores de precisidn,

El problema del fluje del material del sntre~
hierro puede eludirse si la plantilla del mismo es
expuesta a una fuerza vibratoria o a golpes, hasta
que s& haya alcanzado el deseado valor de impedancia,
Pero el procedimiento por medio de golpes no es prdce
tico porque es demasiado lento, Aplicando una fuerw
za vibratoria el proceso de afinacidn se resaliza muy
rdpido, peroc entonces prdcticamente no se consigue
interrumpir el proceso de afinacidn, en secoy si se
ha alcanzade el deseado valor de impedancia de for~

ma que tambidn en este caso queda un error restante
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mo lesto,

Bstos iunconvenientes deben sliminarse por el
procedimiento segtn invencidn por el hecho de que
el estranszulader; despnés de ajustar el entrehierro
y soldar las paredes laterales de la caperuza con
los berdes del fondo, se toloca dentro de un dispo=
sitivo de afinado donde una roldama (rodille) con pre=-
sidn ajustable acciona sobre el ostrangula&or sienw
do desplazada la roldanma o el estrangulador en senti-
do longitudinal de este Wltimo de forma que la plantie
lla; por elmvimiento de rodadura de la roldana so~
bre el estrangulador es continuamente aplastada suiane
dose la presidn sobre la roldana por un dispositivo
para medir la impedancia conectado al estrangulador
de tal forma gue al alcanzar la impedancia debida cee
derd la presidn sobre la roldana y se ha comsezuido
una exzacta afinacidn del estrangulador, El aplastamientx
de la plantilla del entrehierre entonces no se realiza
por un premnsadoo o batido simultidneo por todo el larm
g0 sine por rodadura por medio de una roldana (rod;llo)
de forma que la presidu por medio de la cual se aplasw

ta el alambre, avanza a lo largo del alambre consiwm

guiéndose al cesar la presidn un exacto afinado con

un error de impedancia de menos de un 1%,

A continuacidn se explica a tipo de ejemplo el
procedimiento segdin la invencidn a base del planoc ade
Junto

Figura 1 muestra una seccidn longitudinal de un
estrangulador fabricado con el procedimiento.

Figura 2 es una seccidn transversal del mismo,
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Figura 3 es una seccidn transversal de la ca-
peruza antes de montar el estrangulader,

Figura 4 muestra en perspectiva un estrangula-
dor estirado, fabricado por el procedimiento de la
invencidn.

Figura 5 es una seccidn transversal del estran~
gulador sezin figes 4 con una roldana que actila sobre
él para el afinado y

Fizura 6 muestra un dispositivo para el afiumado
para el astrangulador con el fin de realizar el pro=-
cedimiento a base de la invencidm adicienal,

Bl estrangulador representado en las figuras
1 v 2 miestra tres piezas de nicleo 1, 2 ¥y 3 y una
bobina 4, La pieza de nicleo 3 es desplazable frenw
te a lag piezas 2 y 1 para poder ajustar el enirew
hierro 5 que se encuentra en medioco, En el entrehie~
rro 5 se encuentrs una plantilla consistiendo en dos
alambres de cobre 6 esmaltados que para facilitar el
montaje, estdn fijados sobre una lémina adhesiva 7.
las plezas de niicleo 1, 2 v 3 se fijan entre un fon=
do 8 con bordes laterales 9 levantados y una capew
ruza 10 con paredes laterales 11, Sezin se ve en la
figura 3; la pared superior des la caperuza 10, antes
de montar el estranguladory va ascendiendo desde el
centro hacia los dos ladoss Al sujetar juntos cape«
ruza y fondo, esta pared superior se aplasta plana
y por el efecto basculante de la caperuza se ejerce
determinada presidn sobre la plantilla del entrehie~
rro, es decir, sobre los alambres de cobre 6 de for=-

ma que se pueda ajustar un entrehierrc deseado y con
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ello la deseada impedancia del estrangulador. Dese
puds de aste ajuste se sueldan las paredes laterales
de la caperuza con les bordes del fondo aplicéndose
prefersntemente una soldadura por protuberancias .
De asta forma la plantilla del entrehierro es mante~
nida bajo tensidn coustante, Aun cuand® el estrangue
lador tras el afinado es impregunado al vacio; la im-
pedancia aumenta por la impregnacidu solo en un 0,3%
segin han demostrado las pruebas,

Para conseguir un afinado minucioso de un estran~
gulador reflejado en la fix. & ¥y 5, éste se coloca
dentro del dispositivo de afinado representado en la
fig., 6., Se coloca sobre un carre 12 que se desplaza a
lo largo de una base 13, Con el carro va unido una bie~
la 1% cuyo émbolo 15 se desliza dentro de un ciline
dro 16 f a 61 van conectados unos conductos 17, 18,
Una roldana o rodillo 19 gue actda sobre la caperuza
del estrangulador, se apoya por medio de un eje 20 so~
bre uno de los brazos de una palanca angular 21 que
gira por una espiga 22 en un saliente 23 de unma co=
lumna 24, En el extremo del etro brazo de la palanca
angular 21 ataea por medio de una espiga o permo 25
una bilela 26, cuyo émbolo 27 se mueve en un c¢ilindre
28 al que estdn conectados dos conductes 29, 30. El
dispositive de afinado estd dotado ademds de un dis~

positive de contacto 31 al que se acoplan automdtica-
mente los terminales de empalme 32 de la bobina 4 al

colocar el eétrangulador. Desde el dispositivo de con~
tacte 31 conducen cenductes 33 a un dispositivo de me~

dir impedancias (que nc se ha dibujado) por medio del
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cual se puedes zuiar el abastecimiento del cilindro
28 con aire a presidn'o aceite,

El dispositivo de afinar descrito trabaja como
sigue:

Despues de colocaf un estrangulador en el dise
positvo se conduce por el conducto 30 aire a presidn
o aceite en el cilindro 28. De esta forma, a través
del émbolo 27 y la palanca angular 21 se ejerce una
presidn sobre la roldana 19 v ésta actia sobre la ra=-
nura longitudinal de la caperuza 10, Esta presidn es
transmitida a través de las léminas de chapa de la pie~
za de ndcleo 3 a los alambres de cobre 6 situados denw
tro del entrehierro 5 de forma que los alambres se
aplastan, Al mismo tiempo, al traer aire a presidn o
aceite por el conducto 17 se desplaza el émbolo 15 en
los cilindros 16 en direccidn de la flacha y el estran~
gulador pasa por debajo de la roldana 19 correspens
diendo el largo del recorrido del estrangulader al lar~
go del sector de alambre aplastado, Por el sucesivo
aplastamisnto de los alambres 6 se varia continuamen-
te ei tamafio del entrehierro 5 y de esia forma la imm
pedancia de la bobina 4, sSiiila impedancia del estran-
gulader alcanza el valor previamente fijado, el émbo~
lo neumdtico o hidrdulico 26 es imvertido por el dise
positivo de medir la impedancia de forma que la rolw
dana 19 es levantada del estrangulador y la ilmpedanw~
cia ya no variara,

La presidn ejercida sobre la roldana 19 convew
nientemente se ajusta de tal forma que casi btodo el

largo de los alambras 6 tendrd que quedar aplastade
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para alcanzar el Valor_do impedancia deseado. Esto
tiene dos razones. Una es qua el grogor del entre=
hierro, por tedo el large del alambre sea al mdximo
uniforme para que también sea uniforme la induccidn
en el entrehierro ¥y en el ndcleo de hierro, La otra
razdn estd en la exactitud del afinado, Al alcanzar
la impedancia dessada, el movimiento longitudinal del
estrangulador no puede parar en seco ni tampoco la
presidn sobre la roldana queda igual a cero, de gole~
pes Por el recorrido de parada resultante, o fljo pose
terlor del material del alambre bajo presicon coustanmw
te se produce un error de equilibrioc. Este error puee
de ser pasado por alto si el recorridc de laminado es
larszo.,.

La presidn ejercida sobre la roldana puede sscom~
gerse también tan pequefia que haga falta una segunda
pasada del estrangulador por debajo de la roldana pae
ra alcanzar el valor deseado de impedanciag invirtienw

dose el sentido de movimiento del émbolo 15 o del esw

trangulador respectivamente automdticamente después de

la primera pasada y aumentdndose adecuadamente 1la prew
sién ejercida, De esta forma se puede reducir ain mds
el error de afinado,

En un principio son posibles tambien mds de dos
pasadas, pero en la préctica se conformard con dos pa=
sadas, ya que de otra forma resulta demasiado lareo el
tiempo de afinado para una fabricacidn riicIONal. Por
consiguiente, se excluirdn aquellos estringuladores
que tampoco kayan podido afinarse en una sezunda pa~

sada, Segiin la experiencia, tales estransguladores llew=
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van de todag formas un defaecto de fabricacidn, En

una realizacidn prdctica del prooedimiento con el dis-
positivo de afinado descrito, se han podido alecanzar
ciclos de unos tres sexuundes,

Puesto que en el presente procedimiente, a causa
del laminado per medio de un rodillo se necesita ze~
lo una fuerza relativamente pequefia para obtener la
presidn especifica necesaria pars el deseado aplasta-
miento de los alambres, se consigue la ventaja de que
el dispositivoe de afinar puede construirse muy pequee
filo ¥ se deja introducir muy bien en una serie de fae
bricacidn (cinta),

Después del afinado fino descrito del estranzu=~
lador, este, convenientemente se impregna aifin con re~
sina artificial,

En lugar de como en el ejemplo descrito, el es~
transulador es pasado en sentido lengitudinal por deba-
jo de la roldanay podria disponerse la roldana de fore
ma que se desplace junto con su dispositivo~soporte
ds modo que se mueva por encima del estrangulador en
su direccidn longitudinal rodando asi sobre el estrane
gulador.

N 0 T A

Se reilvindican como propips ¥y nueves para que
sean objeto de una Patente de Ipvencidn en Espaiia,
por veinte afios, reivindicdndose la prioridad de las
Patentes depositadas en Suilza el 9 de Junio de 1972,
bajo el N2 B668/72 Y el 18 de Enero de 1,973 bajo el
Ne 698/73, los puntos siguientes:

l,~ Procedimiento para fabricar un estransulaw
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dor con entrehierro ajustable por medio de piezas
del niicleo que se pueden desplazar entre si, carace
terizado porque las piezas de nicleo desplazables
entre si se sujetan entre un fondo com bordes late-
rales levantados y una caperurza basculante desplaza~
ble frente a este fondo y también con paredes latera-
les solddndose despuéds de ajustar el entrehierro de-
seado, las paredes laterales de la caperuza con los
bordes laterales del fondo de forma que la plantilla
de que estd dotado el entrehierro es mantenida sieme
pre bajo una presidn constante,

2,~ Procedimiento para fabricar un estrangulaw
dor con entrehierro ajustable, segin reivindicacidn
l, caracterizado porque la pared superior de la cape~
ruga que asciende desde el centre hacia los dos law
dos, al sujetar conjuntamente caperuza y fondo es
aplastada plana para sjercer determinada presidn so-
bre la plantilla del entrehierro.

3o~ Procedimiento para fabricar un estrangula-~
dor con entrehierro ajustable, segin reivindicacidn
1; caracterizado pordque el estrangulador, despuéds de
ajustar el entrehierro y de soldar las paredes late~
rales de la caperuza con les berdes del fonde, se coe
loca dentro de un dispositivo de afinado en el que
una roldana con presidn ajustable actda sébre el esw
trangulador desplazdndose la roldansﬁ el egtranzulam
dor en sentido longitudinal de forwa que la plantiwm
lla por el movimiento de rodadura de la roldana sobre
el estrangulador es aplastada sucesivamente guidndoe

se la presidn sobre la roldana por medio de un dispoe
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sitive de medir impedancias acoplado al estrangula-~
dor, de tal forma que al alcanzar la impedancia exi~
gida cede la presidn sobre la roldana habiéndose con-
seguido un minuciose afinado del extrangzulador,

L4,~ Procedimiente para fabricar un estrangula-
dor con sntrehierro ajustable, segin reivindicacidn
3, caracterizado porque la opresidn de 1la roldana es
ejercida por un émbolo accionado neumdtice o hidrau~
licamente, a través de una disposicidn de palanca,

5«= Procedimiento para fabricar un estranzula~
dor con entrehierro ajustable, segin reivindicacio~
nes 3 vy 4, caracterizado porque la roldana, al alcan~
zar la impedancia debida el estrangulador, queda lew
vantada del mismo por el émbolo neumdtico o hidriulie-
co.

6.~ Procedimiento para fabricar un estrangula-~
dor con entrehierro ajustable, segin las reivindicaw
clones 3 ~ 5 caracterizado porque el estranzulador,
por medio de otro émbolo accionado neumdtico o hidrdu=-
licamente es pasado a traccidn por debajo de la roldae~
na en sentido longitudinal,

7e= PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR UN ESTRANGULA-
DOR CON ENTREHIERRO AJUSTABLE.

Todo conforme se describe en la Memoria que anw
tecede, se ilustra como ejemplo de ejecucién en los
planos unidos a ella y se reivindica en gu Nota,.

Esta Memoria consta de treceho jas foliadas v esw

critas @ maquina por una sola cara ¥y planos que la acom-

paiian,

Ma=-
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