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PATENTE DE IRVERCIONM

que por veinte afios para Espafia, se solicita a favor de la Firma
H.A. SCHLATTER AG, entlidad suiza, residente en SCHLIEREN ZH (Sﬂ;
ZA), por: " PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION DE -
CONTACTOS ELECTRICUS.®

HEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento pa
ra 1a fabricaci®n de contactos elbetricos en que una pieza de -
contacto es cortada de un material conductor en forma de alambre
o bien de banda, para ser expulsada del dispositivo cortador en
el avance del material conductor, siendo soldada la pleza de con
tacto mediante soldadura eldctrica por resistencia en un soporte
de contacto que estd necno de chapa o bien de alaudbre, siendo ol
material conductor, al misumo tiempo retraldo a la posicidn nece-
saria para el corte de la siguiente pieza de contacto.-

La invencibn se refiere asimismo a una instalacidn pre
vista para la realizacidn del procedimient:, la cual estd equipa
da con una gutia para el material conductor, con un dispositivo
digspuesto a continuacidn de esta gufa y previsto para efectuar -~
el corte de las piezas de contactd por medio de una cucnilla des

plazable con un contra=-soporte, c©on una cacnilla contraria fija,
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con una gula que inmediatamente estf dispuesta a continuacidn, gque
se encuentra alineada con 1la gufa para el material conductor y que
estd prevista para la respectiva pieza de contacto cortada,con un,
dispositivo de soldadura eléctrica por resistencia con un electro-
do Fijo asi como con un electrodo vérticalente desplazable que pue
de ser accionado por la fuerza de presidn de la soldadura, asi co-
mo con un dispositivo que una vez cortada la pieza de contacto nha-
ce queel material conductor avance para que la pieza de contacto -
sea expulsada de la gula para la pieza de contacto a fin de segui-
damente retroceder el material conductor a la posicidn necesaria -
para efectuar el corte de la siguiente pleza de contacto.-

Ya e&s conocidogue cada pieza de contacto cortada sea em~
pujada a través de la gula para las piezas de contacto en un angulo
agudo con respecto a la linea noriszontal de forma transversal hacia
abajo sobre el soporte del contacts (véase la patente Suiza n?,CH=-
PS5 536.022). Para ello, la parte inferior de 1a gula para la pieza
de contacto estd constituida por una cufla en cuyo extremd obtuso -
la cuchilla contraria fija na sido realizada en forma de una cucni
11a desplaszable que corta desde arrina nacia adajo. En vista de la
resistencia necesaria para la cuchilla coantraria asi como dedido a
la necesaria arrera de corte, la cuila Ba de tener en el extremo ob
tuso un deterainado espesor minimo. Adends, ¢l Angulo de filo na ~
de ser lo sds reducido posible para que la pieza de contacto,que =
na sido expulsada su respectiva gula, pueda pasar sobre el soporte
de contacto sin sufrir una variacidn lateral de su direccidn,con =
2} fin de llegar al lugar deseado en el soporte de contacio y no -
desviarse lateralmente. Del espesor necesario para el extremo obtu
30 de la cuila y del Sngulo de filo qu-enecesarianente na de ser re
ducido, resulta una gula relativamente larga para la pieza de con-
tacto, y el recorrido de avance, por el que ¢l material conductor
expuja la pieza de contacto a través de la gufa para 1a pieza de -
contacto, es de un largo correspondientemenie elevado.-A lo largo
del recorrido de avance de las mordazas gque empajan el material --

condugtor, éste Gltimo se encuentra guiado. For lo tanto, un mate-
rial £ino para contactos se puede doblar en su avance, y ante todo
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en aquellos casos en que unos reducidos residuos de grasa o vien -
de otra sustancia procedentes del material conductor producen una
mAs elevada friccidn en la gula para la pieza de contacto. A conse
cuencia de ello se pueden producir dificultades en el avance, .~

Para evitar estas dificultades, la presente invencidn --
tiene por objeto realizar el mismo trabajo con una gufa mis corta
sara la pieza de contacto asi como con un recorrido de avance que
correspondientemente es tambiém mis corto.

Conforme a la presente invencidn, este onhjeto se consi--
gue por el necho de que la pieza de contacto cortada es pasada por
el avance norizontal del material conductor sobre una superficie -
norizontal de un electrodo de soldadura, este electrodo con la pie
za de contacto que sobre el mismo descansa, es levantado para que
1a pieza de contacto sea apretada por ello coatra un goporte de -
contacto que se encuentra dispuasto por debajo de un contra=eleCa=
trodo a Fin de ser soldada sobre el mismo.-

En la instalacidn que conforme a la presente invencidn -
se na previsto para la realizaciln,de este procedimiento, la gula
para el material conmductor y la gula para la pieza de contacto se
extienden en un sentido que por lo menos es casi horizontal; el ~-
electrodo desplazable posee una superficie norizontal superior que
an la posicidn de reposo de este electrodo se encuentra dispuesta
inmediatamente a continuacidn de la salida de la gufa para la ple-
za de contacto y que esti alineada con la misma, mientras que por,
encima de este electrodo se encuentran dispuestos el contra-elec~-
trodo Fijo asi como un soporte-iijador previsto para la sujeciln -
de un soporte de contacto en 1la cara inferior del contra-electrodo.

Una ventaja esencial de esta instalacidn consiste en el
pecno de que la gula para la pieza de contacto practicamente puede
ser tan corta como Sea requerido. De este modo, por ejemplo, 1la =-
gula para la pieza de contacto puede ser diez veces xis corta que
la ya conocida gufa para la pieza de contacto, la cual tiene la «=
parte i{nferior en forma de cuila.

Una ventaja adicional que por este procedimiento ¥y gra=
cias a esta instalacisn se consigue,consiste en el hecho de que =
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1as piezas de contacto mantienen invariablemente 1la direccidn de su
novisiento al ser oxpulsadas las mismas de la gula para las piezas
de contacto.~

A continuaciSn, se describe con mis detalles un ejemplo ~
de realizacidn para la presente invencidn, haciendo para ello refe-
rencia a los planos adjuntos, en los que:
LaFigura 1 muestra una vista de seccidn longitudinal de una instala
cién para la fabricacidn de 1los contactos eléctricos, nabiéndose --
{lustrado en este caso las piesas mbviles en la posicién en que tie
ne lugar el proceso de la soldadura.-
La figura 2 indica a una escala mayor una vista de la parte derecha
segin la figura 1 de la instalacisn con el material conductor; en -
estecaso, los movimientos de las piezas, los cuales han tenido lu—-
gar anteriormente a las posiciones aqul representadas, han sido ine
dicados por flecnas; mientras que
Las figuras 3 y 4 muestran unas vistas de 1a instalacidén que corres
ponden a la figura 2 y que indican otras fases de un ciclo de traba

Jo.

La instalacifn aquf representada poses una guia 1 para el
material conductor con un canal de gula 43 {(véase la Ffigura 1) para
un material conductor en forma de alambre o bien de banda 44 (véan-
se las Piguras 2 nasta 4).8sta gufa 1 se encuentra alocjada de una -~
forma giratoria por un pivote astacionario 2 que aqui na sido repre
sentado tan s5lo en parte, ©n la posicidn representada por las figu
ras 2 y 3, una cuchillia 3, que esti dojada de una forma degplazable
expuja el extremo del material conductor 44 contra g1 extreao supe-
rior de la gula 1 prevista para el material conductor gque en el pla
no se encuentra en la parte derecha y que ha sido realizado en for-
na de un contra-soporte 4, con el Ffin de mantener l-a gufa en cone-
tra de la fuerza de un resorte de compresidn $ en una posicidn que
ests girada un poco nacla arriba. La cuchilla 3 se encuentra guiada

‘entre 1as dos partes Fijas, € y 7. En la parte ¢ se apoya el resorte

5, Entre el extremo superior de la parte 7 y una cucnilla contraria
3 queda constituida una gula ) para la pleza de contacto cuyo canal
de conduccidn et alineado con &l canal de conduccidn de la guia 1
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para el material conductor tan pronto esté &sta dltima en su posiew
cidn de reposo (véase la figura 4).En este caso, los dos canales de
gula se extienden en sentido norizental.La cuchilla 3 es impulsada
en contra de la fuerza de dos resortes de compresidn, 10 y 11, que
125  estin fijados de forma estacionaria por el brazo 12 de una palanca
de dos brazos, cuyo otro brazo 13 estd equipado com una leva 14 que
pasa por un disco de levas 15. La palanca, 12 y 13, puede ser gira-
da por un pivote estaciosmario 35. Un tornillo de regulacibn 17, que
puede ser fijado por medio de un tornillo 16, Facilita un ajuste --
130  exacto de la cucnilla 3.-
gn el lado de 1a salida de la gula § para la pieza de con
tacto, un brazo 27 de una palanca de dos brazos sostiene un electra
do 18 en FPorma de disco con un borde cdnico 13, palanca &sta cuyo -
ptro brazo 21 estd equipado con un tornillo de regulacisn 22 (que de
135 una manera, que aqui no na sido indicada puede ser fijado),que pasa
sobre un disco de levas 23. La palanca, 20 y 21, es girataria por -
un pivote estacionario 24, £1 borde clnico 19 del electrodo 13 va =
provisto de varias ranuras (que en el plano no nan sido representa-
das) que se extienden a lo largo de las lineas de contorno. En la -
140 posicidn de soldadura del electrodo 18, la cual ha sido indicada en
las Piguras 1 y 2, por debajo del contra-electrodo fijo superior 25
se encuentra dispuesta una ranura. Esta ranura recoge cada pieza de
contacto cortada 45 (véase la figura 2) de tal manera que la migma
pieza sobresale lo suficientemente por el borde clnico 19 para pader
145 ser soldada en el soporte de contacto 46 que en la figura 2 na sido
indicado por una linea de trazos y puntos y que es sostenido dentro
de un sujetador que aqui no na sido representado y que se encuentra
dispuesto en la cara inferior del contra-electrodo 25. Ua tope impi
de un desplazamiento nacia adelante (segin el plano, nacia la dere-
15G¢ cha) de 1a pleza de contacto cor:ada 45.-
gn la posicidn de reposo para el electrodo 18, la cual na
sido indicada por la figura 4, la referida ranura ge encuentra ali-
neada con la gula 9 para la pieza da contacto. PFor el giro del elec
trodo 138 por el eje 26 del mismo, despuls del desgaste de una ranu-
1595 ra se puede emplear otra ranura. Para esta finalidad, el elecérodo
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13 puede ser fijado en el brazo 2U, ln resorte que aqui no ha sido -
representado, sirve para efectuar la fuerza de aprieto de soldadura,
y el mismo acusa la tendencia de apretar el tornillo de regulacidn -
22 contra el disco de lewas 23. BEste tormillo de regulacidn 22 es -
169 ajustado de tal manera que el mismo pasa sobre el disco de levas 23
tan $81lo con el movimiento del electrodo 13 desde la posicibn de =
soldadﬁra. representada en las figuras 1 y 2, a la posicidn de repo-
so indicada por la Figura 4, y vice-versa, asi como en la posicidn -
de reposo para el electrads 13, mientras que durante la pdosicifn de
165 soldadura, este tornillo se encuentra a una pequefia distancia del ==
disco de levas, de modo que el resorte realiza la fuerza de apriete
para la soldadura. ‘
para efectuar el avance del material conductor 44, en el -
extreno de un brazo 27 {brazo de avance) de una palanca acodada se -
170 pa dispuesto un pasoc 28 para el materal conductor, en el cual eantra
an expujador 23 previsto para la fijacidn del material conductor 44,
Este empujador 23 se encuentra bajo el efecto de un resorte de COft~—
presidn 33, y el mismo puede ser aliviado o descargado por medio de
una varilla tiradora 31 gque con un movimiento libre pasa por taladro
175 32 del brazo 13 de la palanca acodada, 12 y 13, que actfiia sobre la -
cuchilla, varilla tiradora &sta en cuya cara inferior estd apoyada -
una tuerca de regulacidn 33 que es Fijada por medio de una contra- -
tuerca. La 1inea axial del taladro 32 y por lo tanto también la i
nea axial de la varilla tiradora 31 se cruza con la linea axial del
180 pivote por el que es giratoria la palanca acodada con el brazn 27, ¥
la nisma se encuentra a una deternminada distancia de 1a llnea amial
del pivote 35 por el gue es giratoria l-a palanca, 12 y 13. Con ello
se consigﬁe que la descarga o alivio del empujador 29, que se efecww
tda mediante la var1115 tiradora 31, sea independiente de la posicibn
185 de la palanca acodada, sin embargo, con dependencia de la posicidn -
de la palanca acodada, 12 y 13. Como afadidura, la descarga puede ==
ser ajustaca en la tuerca de regulacidn 33. 51 otro brazo 36 de la -
palanca acodada lleva un tornillo de regulacidn 33 qu-e puede ser fi
jado por medio de un toraillo de retencidn 37,y este brazo se encuen
190 tra eapujado bajo el efecto de un muelle de traccibn 39 sobre un dig
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co de levas 40.-

L0s discos de levas, 15,23 y 49, se encuentran dispuestos
sobre un eje coafn 41, y los mismos son accionados en el sentido de
1a flecna 42.

Antes de ser alcanzadas las posiciones indicadas por las
figueas 1 y 2 para las piezas de la instalacidn, las cuales estin -
en movimiento, el material conductor 44 tal comd esto se explica =~
mds abajo con mAs detalles nabli sido pasado nasta tal extremo por
el canal de gula 43 que una piezad7, que tiene el largo requerido =
®ara la pieza de contacto que ha de ser cortada y que debe ser fija
da por la soldadura, entrari en la gula 9 para las plezas de contag
to. La cuchilla desplazable 3 pasaba nacia arriba, a fin de ocupar
la posicifn indicada por las figuras 1 y 2 y para con ello cortar -
esta pleza 47, mientras que el extremo del material de contacto 44
se quedaba anora sujetado, bajo el efecto del resorte 5, entre 1a -
cuchilla 3 y el extreno de~1a gula 1 para el material conductor, ex
tremo &ste queestd realizado en la forma de un contra-soporte. Bl -
electrodo 13 coloca a presidn una pieza de contacto 43 que anterior
mente habla sido introducida por la ranura superior del mismo sobre
el soporte del contacto 4€ (véase la figura 2) que se encuentra dis
puesto en la cara inferior del contra-electrodo superior 25. El1 em=
pujader 23 esti descargado.-

cuando los discos de levas, 15, 23 y 40, se desplazan de
1a posicibn indicada por la figura 1para girar en el sentido de la
flecpa 42, el electrodo 138 se queda, en el primer momento, paradd,-
siendo producido el impulso de soldadura por un dihpositivo que ===
aqui no na sido representado (ver la figura 2). El braso de avance
27 gira nacia la izquierda {véase 1a fledn 48 en la figura 3), no =
siendo arrastrado en este caso el material conductor 44, ya que su
extremo se encuentra sujetado entre la cuchnilla 3 y el contra-sopor
te 4, estando descargado el empujador 29.-

g1l brazo 13 gira haci-a arridba (véase la flecha 49 en la
figura 4), por lo que la varilla tiradora 31 deja libre el resorte
20 (Flecha 50 en la figura 4), de manera que el material conductor
44 es sujetado por el empujador 2% dentrs del paso 23. Al mismo - -
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tihmpo. la cuchilla 3 pasa nacia abajo (véase la flecha 51 en la fi-
gura 4), el resorte 5 empuja la gula 1 para el material conductor en
su posicidn norizontal de reposo (flecna 52 en la figura 4) contra -
un tope, aunque aqul no ha sido representado, e inmediatamente des~-

230 puds queda libre el extremo del material conductor 44 entre la cucni
1la 3 y el contra-soporte 4 (véae la figura 4). Una vez Finalizado -
el proceso de la soldadura, el electrodo 13 es dbajado (véase le fle-
cha en las figuras 3 y 4. Tan pronto naya alcanzado el electrodo 13,
su posicisn de reposo (ver la Figura 4), en la que la guia 1 para el

235 material conductor se encuentra en alineacidn con la gula 2 para la
pieza cortada de contacto, el brazo de avance 27 gira nacia adelante
(segln el plano, nacia la derecna, es decir, en contra de la direcw-
cisn indicada por la flecha 48 de la figura 3) y empuja el material
conductor 44, que en su paso 25 es sujetado por el empujador 29,nas-

240 ta el extremo de la gula 9 para las piezas cortadas de contacto, Con
@110, la pleza de contactos 47 que se encuentra dentro de la gufa 9
para las piezas de contacto y que anteriormente habil sido cortada -
es colocada en 1a ranura del electrodo 18, 1a cual estd alineada con
1a gufa de la pieza de contacto.-

245 A continuacidn, el electrodo 13 es espujado nhacia arriba,-
para ocupar la posicidn de tradajo representada en las figuras 1y 2
(Flecna 54 en la figura 2), .51 braso de avance 27 retira el material
conductor 44 nacia la posicidn que as necesaria para realizar el cor
te de la siguiente pieza de contacto 47 (véase la figura 4).-

250 " Ahora, el brazo 13 gira nacia abajo {flechna 55 en la figu~
Ta 2), la cucnilla 3 pan nacia arriba (flecna 56 en la figura 2); la
guta 1 para el material conductor también gira nacia arrida (flecha
57 en la figura 2), mientras que la varilla tiradora 31 hace que sea
tensado el resorte 35 (Flecha 58 en la figura 2), de modo que el en-

255  pujador 29 se encuentra descargado. Con ello queda restablecido el -
estado de comienzo (vhanse las figuras 1 y 2) para el c¢iclo de traba
jo aqul descrito, y los ya mencionados procesos se repiten; en este
caso, la piesa de contacto 47, que es cortada durante la subida de la
cuchilla 3, es colocada sobre la ranura del electrodo 18 con el fin

269 de ser fijada por soldadura scbre el soporte de contacto 46 que mien
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tras tanto ya aa avanzado por la distancia correspondiente a una —
pieza de contacto.- N

De una manera conveniente, el brazo de palanca 36 tiene -
la forma de norguilla en un extremo, y cada uno de los brazos de --
norquilla, que con ello queda constituido, lleva un tornillo de re-
gulacibn que esti dispuesto para uno de dos discos de levas, Por me
dio de los dos tornillos de regulacidn, el movimiento de retroceso
puede ser adaptado a los diferentes largos para las plezas de cone-
tacto, actuando en este caso de una manera alterna un tornillo de -
regulacibn sobre uno de los dos discos de levas, y el otro toraillo
de regulacidn actfla sobre el otro disco de levas.-

REIVILDICACIONES

12 .- Pracediniento e instalacifn para la fadbricacidn de contactos =
eléctricos; en que una pieza de contacto es cortada de un material
conductor continuo en Forma de alambre o bien de una danda, para -
ser expulsada del dispositivo cortador por el avance del mismo mate
rial conductor, siendos soldada la pieza de contacto por medio de la
soldadura elé&ctrica por resistencia sobre un soporte de contacto ne
cno de chapa o bien de alambre, siendo el material conductor al misg
mo tiempo retraido nacia la posicidn que es necesaria para cortar -
la siguiente pieza de contacto; caracterizados porque la pieza de -
contacto cortada;situada por debajo de la cuchilla contraria es pa-
sada mediante el avance horizontal del material conductor, del que
la misma na sido cortada,a la superficie horizontal de un electrodo
de soldadura dispuesto al lado de la cucnilla, siendo elevado dicho
electrodo junto con la pieza de contacto,colocada sobre el mismo,y
prasionado de este mads contra un soporte de contacto dispuesto por
debajo de un contra-electrodso, con el fin de ser soldado sobre el -
mismo soporta.-

28 ,~ Procedimients? e instalacidn; segin reivindicacidn 1%, llevando
la instalacidn una gufa para el material conductor, un dispositivo
gituado a continuaciln para el corte de las piexas de contactd Mmewe
diante una cuchilla desplazable dotada de contra-soporte,una cuchi-

11a econtraria fija, una gufa para la pieza de contacto cortada,la -

cual estd dispuesta inmediatamente a continuacidn de la gufa para =
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¢l material de contacto y se encuentra en alineacidén con &sta filtima,
un dispositivo de soldadura eléctrica por resistencia con un electro
do fijo y un electrodo vérticalmente desplazable que puede ser impul
sado por la Pfuersa de aprieto de la soldadura, asi como un dispositi
vo queg,una vez cortada la pieza de contacto, hace que el material -
conductor avance,a fin de que la pleza de contacto sea expulsada de
su correspondiente gula para a continuaciln nacer que el material -
conductor retroceda hasta la posiciln precisa para realizar el corte
de la siguiente pieza de contacto, caracterizados porque la gula pa-
ra el material conductor y la gufa para la pieza de contacto cortada
se extiemden en un sentido aproximadamente norizontal, teniendo el -
slectrodo desplazavle una superficie norizontal superior que en la -
posicidn de reposo de este electrodo se encuentra inmediatanente a =
continuacifn de la salida de la gufa para’las plezas de contacto cor
tadas y que estd en alineacibn con &sta dltima, mientras que por en-
cima de este electrodo mdvil estin situados el contra-electrodo f£ijo
as{ como un soporte~sujetador previsto para la sujecidn de un sopor-
te de contacto en la cara inferior del contra-electrodo.-
3%.- Procedimiento e instalacisn; segin reivindicacidn 23, caracteri
sados porque el electrado mivil o desplazable pogsee una ranura nori=
sontal que en posicidu de reposo del electrodo mdvil se encuentra en
alineacisn con 1a gula para las piezas de contacto cortadas y sirve
para el alojamiento de una parte inferior de la pieza de contacto ex
pulsada.-
44 .~ Procedimiento e instalacibu; segéin reivindicacién 23, caracteri
sados porque el electrodo mdvil es un electrodo de rodillos girato--
rios fijable en su posiciln girada; electrodo &ste que posee unas ra
nuras,de las que cada una se extiende a 1o largo de una linea de con
torno y que por el giro del electrodo pueden ser puestas en una posi
eisn alineada con 1la guia para las piesas de contacto cortadas, con

¢l Fin de sujetar la parte irerior de la piesa de contacts axpulsada.

53 .« Procediniento e instalacidn; seglin reivindicacidn 4%,caracteri-
zados porque el electrodo de rodillos tiene una superficie lateral -

clnica que est§ equipada con las ranuras.-
64 .~ Procedimiento e instalaciln; segin reivindicacifn 28, en la que
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el dispositivo de avance realiza al término de una carrera de corte
y al estar parado el material conductor, que por su extremo se en-—
cuentra sujetado entre la cucnilla mdvil y el contra-soporte de la
misma,un movimiento de retroceso que corresponde a la longitud de -
la gula para la pieza de contacto cortada,realizando. este dispost-
tivo de avance, al estar retraida }a cucnilla, un movimiento nacia
adelante que es de la aisma longitud que el movimiento de ratroceso
y que nace que avance el material conductor, con el fin de realizar
seguidamente un movimiento de retroceso que hace que retroceda el -
material conductor y que por el largo del contacto es mis corto que
el movimiento de avance efectuado anteriormente; caracterizados por
que el dispositivo de avance estd equipado con un dispositivo de su
jecidn para el material conductor qu-e queda sin efecto cuando la -
cucnilla mdvil se encuentre al Final de su carrera de corte.-

7% .~ Procedimiento e instalacifln; segin reivindicacién 68, caracte
rizados porque el dispositivo de sujecidn, que puede ser anulado,es
accionado por un elezento que acciona la cuchilla mdvil.-

28 .~ Procedimiento e 1nsta1gc16n; gsegin reivindicacisn 73, caracte=-
rizados porque en el extremo del brazo de avance se encuentra dis—
buesto un dispositivo de sujecidn sometido al efecto de un resorte,
siendo accionada la cuchkilla mdvil mr un braszo de palanca situwado -
en la parte inferior de todo ¢l conjunto que durante el avance de -
la cucnilla acciona un elemento,que durante el avance de la cuchilla
tensa el resorte y descarga de este modo el dispositivo de sujecidn.
9% .~ Procedimiento e instalacidn; segfin reivindicacidn 8%, caracteri
zados porgque el brazo de avance es un brazo de una palanca acodada,
siendo cada vez el drazo que acciona la cuchilla mbvil y un drazo -
que mueve el electrodo desplasable el drazo de un-a palanca estira-
da de dos brazos, y que estas tres palancas son acclonadas por dis-
cos de leva monitados sobre un eje comfin.-

108 = " PROCEDIMIENTO £ INSTALACION PARA LA FABRICACION DE CONTACTOS
ELECTRICOS .

Consta la presente menoria descripe



tiva de doce nojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara

a las que se les acompafian cuatro planos para su mejor COMpPrene—

sibn -
madria, 1k JUN. 1076
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