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que por veinte años para España, se solicita a favor de la Firma 

H.A. SCHLATTER AG, entidad suiza, residente en SCHLIEREH ZH (SUI 

ZA)f por: • PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION DE - 

CONTACTOS SLSCTKICOS.1*
HSMQ3IA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento pji 

ra la fabricación de contactos eléctricos 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 saldada la piexa de con 

tacto mediante soldadura eléctrica por resistencia en un soporte 

de contacto que esté necno de cnapa o bien de alambre, siendo el 

material conductor, al mismo tiempo retraído a la posición nece­

saria para el corte de la siguiente pieza de eontacto.-

L»a invención se refiere asimismo a una instalación pre 
vista para la realización del procedimiento, la cual esté equipa 

da con una gu^ia para el material conductor, con un dispositivo 

dispuesto a continuación de esta guia y previsto para efectuar - 

el corte de las piezas de contacto por medio de una cucnilla de¿ 

plaaable con un contra-soporte, con una cucnilla contraria fija,
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con ana gula que inmediatamente está dispuesta a continuación» que 

se encuentra alineada con la gula para el material conductor y que 

está prevista para la respectiva pieza de contacto cortada»con un, 

dispositivo de soldadura eléctrica por resistencia con un alectro- 

do fijo asi como con un electrodo vérticabente desplazable que pue 

de ser accionado por la fuerza de presión de la soldadura, asi co­

mo con un dispositivo que una vez cortada la pieza de contacto na­

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 posición necesaria - 

para efectuar el corte de la siguiente pieza de contacto.»

Ya es conocidoque cada pieza de contacto cortada sea em­

pujada a través de la guia para las piezas de contacto en un ángulo 

agudo con respecto a la linea Horizontal de forma transversal nada 

abajo sobre el soporte del contacto (véase la patente Suiza n<*.CH- 

?S 536.022). Para ello, la parte inferior de la gula para la pieza 

de contacto está constituida por una cufia en cuyo extremo obtuso - 

la cucnilla contraria fija na sido realizada en forma de una cucni 

lia desplazable que corta desde arriba sacia abajo. En vista de la 

resistencia necesaria para la cucnilla contraria asi como debido a 

la necesaria carrera de corte, la cuña na de tener en el extremo ob 

tuso un determinado espesor mínimo. Además, el ángulo de filo na - 

de ser lo más reducido posible para que la pieza de contacto,que - 

na sido expulsada su respectiva guia, pueda pasar sobre el soporte 

de contacto sin sufrir una variación lateral de su dirección,con -

el fin de llegar al lugar deseado en el soporte de contacto y no -

desviarse lateralmente, bel espesor necesario para el extremo obtu 

so de la cuña y del ángulo de filo qu-enecesariamente na de ser re 

ducido, resulta una gula relativamente larga para la pieza de con­

tacto, y el recorrido de avance, por el que el material conductor

empuja la pieza de contacto a través de la gula para la pieza de -

contacto, es de un largo correspondientemente elevado,.-A lo largo 

del recorrido de avance de las mordazas que empujan el material —  

conductor, éste óltiao se encuentra guiado. Por lo tanto, un mate­

rial fino 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 bien - 

de otra sustancia procedentes del material conductor producen una 

mis elevada fricción en la guia para la pieza de contacto. A conse 

cuencia de ello se pueden producir dificultades en el avance,•*

Para evitar estas dificultades, la presente invención —  

tiene por objeto realizar el mismo trabajo con una gula mis corta 

para la piesa de contacto asi como con un recorrido de avance que 

correspondientemente es también más corto.

Conforme a la presente invención, este objeto se consi­

gue por el necno de que la piesa de contacto cortada es pasada por 

el avance norixontal del material conductor sobre una superficie - 

Horizontal de un electrodo de soldadura, este electrodo con la pie 

za de contacto que sobre el mismo descansa, es levantado para que 

la pieza de contacto sea apretada por ello contra un soporte de —  

contacto que se encuentra dispuesto por debajo de un contra-elec—  

trodo a Fin de ser soldada sobre el mismo

En la instalación que conforme a la presente invención - 

se na previsto para la realización,de este procedimiento» la gula 

para el material conductor y la guia para la pieza de contacto se 

extienden en un sentido que por lo menos es casi Horizontal; el —  

electrodo desplazadle posee una superficie Horizontal superior que 

en la posición de reposo de este electrodo se encuentra dispuesta 

inmediatamente a continuación de la salida de la guia para la pie­

za de contacto y que esté alineada con la misma, mientras que por, 

encima de este electrodo se encuentran dispuestos el contra-elec­

trodo fijo asi como un soporte-fijador previsto para la sujeción - 

de un soporte de contacto en la cara inferior del contra—electrodo.

Una ventaja esencial de esta instalación consiste en el 

becno de que la guia para la pieza de contacto prácticamente puede 

ser tan corta como sea requerido. De este modo, por ejemplo, la —  

gula para la pieza de contacto puede ser diez veces Más corta que 

la ya conocida guia para la pieza de contacto, la cual tiene la —  

parte inferior en forma de cuña.

Una ventaja adicional que por este procedimiento y gra­

cias a esta instalación se consigue,consiste en al becBo de que —
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lás piezas de contacto mantienen invariablemente la dirección de sa 

movimiento al ser expulsadas las mismas de la guia para las piezas 

de contacto.-
A continuación» se describe con sis detalles un ejemplo — 

90 de realización para la presente invención, naciendo para ello refe­

rencia a ios planos adjuntos, en los que:

La figura 1 muestra una vista de sección longitudinal de una instala 

ciÓn para la fabricación de los contactos eléctricos, habiéndose —  

ilustrado en este caso las piezas móviles en la posición en que tie

95 nc lugar el proceso de la soldadura.-

La figura 2 indica a una escala mayor una vista de la parte derecha 

segón la figura 1 de la instalación con el material conductor; en - 

estecaso, los movimientos de las piezas, los cuales han tenido lu­

gar anteriormente a las posiciones aquí representadas, han sido in~

100 dicados por flechas; mientras que

Las figuras 3 y 4 muestran unas vistas de la instalación que corres 

ponden a la figura 2 y que indican otras fases de un ciclo de traba

 ̂ i»a instalación aquí representada posee una gula 1 para el

105 material conductor con un canal de guia 43 (véase la figura 1) para 

un material conductor en forma de alambre o bien de banda 44 (véan­

se las figuras 2 basta 4).Sata gula 1 se encuentra alojada de una - 

forma giratoria por un pivote estacionario a que aquí na sido repre 
sentado tan sólo en parte. En la posición representada por las figu 

lio ras 2 y 3, una cuchilla 3, que esté Aojada de una forma desplazable 

empuja el extremo del material conductor 44 contra el extremo supe­

rior de la gula 1 prevista para el material conductor que en el pía 

no se encuentra en la parte derecha y que ha sido realizado en for­

ma de un contra-soporte 4, con el fin de mantener l-a gula en con—  

115 tra de la fuerza de un resorte de compresión 5 en una posición que 
estl girada un poco nacía arriba. La cuchilla 3 se encuentra guiada 

entre las dos partes fijas, É y 7 . En la parte 6 se apoya el resorte 

5. Entre el extremo superior de la parte 7 y una cuchilla contraria 

3 queda constituida una gula 9 para la pieza de contacto cuyo canal 

120 de conducción otl alineado con al canal de conducción de la guia 1

i

¡
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para el material conductor tan pronto esté ésta óltima en su posi­

ción de reposo (véase la figura 4).En este caso* los dos canales de 

gula se extienden en sentido Horizontal«La cucnilla 3 es impulsada 

en contra de la fuerza de dos resortes de compresión, 10 y 1 1 » que 

están fijados de forma estacionaria por el brazo 12 de una palanca 

de dos brazos, cuyo otro brazo 13 está equipado con una leva 14 que 

pasa por un disco de levas 15. La palanca, 12 y 13, puede ser gira­

da por un pivote estacionario 35. ün tornillo de regulación 17, que 

puede ser fijado ?or medio de un tornillo 16, facilita un ajuste —  

exacto de la cucnilla 3.-

En el lado de la salida de la gula 9 para la pieza de con 

tacto, un brazo 20 de una palanca de dos brazos sostiene un electro 

do 13 en forma de disco con un borde cónico 19, palanca ésta cuyo - 

Otro brazo 21 está equipado con un tornillo de regulación 22 (que de 

una manera, que aquí no na sido indicada puede ser fijado),que pasa 

sobre,un disco de levas 23. La palanca, 20 y 2 1, es giratoria por - 

un pivote estacionario 24. El borde cónico 19 del electrodo 18 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 - 

posición de soldadura del electrodo 13, la cual ha sido indicada en 

las figuras 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 misma 

pieza sobresale lo suficientemente por el borde cónico 19 para poder 

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 aquí no na sido representado y que se encuentra 

dispuesto en la cara inferior del contra-electrodo 25. íln tope impi 

de un desplazamiento nacía adelante (segón el plano, nacía la dere- 

cna) de la pieza de contacto corrada 45.-

En la posición de reposo para el electrodo 1 3, la cual na 

sido indicada por la figura 4, la referida ranura se encuentra ali­
neada con la gula 9 para la pieza de contacto. Por el giro del elec 

trodo 13 por el eje 26 del mismo, después del desgaste de una ranu­

ra se puede emplear otra ranura. Para esta finalidad, el electrodo

-  5 -
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13 puede ser fijado en el brazo 20. n resorte que aqui no na sido - 

representado, sirve para efectuar la fuerza de aprieto de soldadura, 

y el mismo acusa la tendencia de apretar el tomillo de regulación - 

22 contra el disco de lesas 23. Este tomillo de regulación 22 es —  

1é0 ajustado de tal manera que el mismo pasa sobre el disco de levas 23 

tan sólo con el movimiento del electrodo 13 desde la posición de —  

soldadura, representada en las figuras 1 y 2, a la posición de repo­

so indicada por la figura 4, y vice-versa, asi como en la posición - 

de reposo para el electrodo 18, mientras que durante la posición de 

165 soldadura, este tomillo se encuentra a una pequeña 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 - 

extremo de un brazo 27 (brazo de avance) de una palanca acodada se - 

170 0a dispuesto un pato 28 para el material conductor, en el cual entra 

un ««pujador 29 previsto para la fijación del material conductor 44, 

Bate ««pujador 29 se encuentra bajo el efecto de un resorte de com­

presión 30, y el mismo puede ser aliviado o descargado ?or medio de 

una varilla tiradora 31 que con un movimiento libre pasa por taladro 

173 32 del brazo 13 de la palanca acodada, 12 y 13, que actúa sobre la -

cuchilla, varilla tiradora ésta en cuya cara inferior está apoyada - 

una tuerca de regulación 33 que es fijada por medio de una contra- - 

tuerca, La linea axial del taladro 32 y por lo tanto también la li­

nea axial de la varilla tiradora 31 se cruza con la linea axial del 

18o pivote por el que es giratoria la palanca acodada con el brazo 27, y 

la misma se encuentra a una determinada distancia de la linea aslal 

del pivote 35 por el que es giratoria l-a palanca, 12 y 13. Con ello 

se consigue que la descarga o alivio del empujador 29, que se efec­

túa mediante la varilla tiradora 31, sea independiente de la posición 

135 de le palanca acodada, sin embargo, con dependencia de la posición » 

de la palanca acodada, 12 y 13. Gomo añadidura, la descarga puede —  

ser ajustada en la tuerca de regulación 33. SI otro brazo 36 de la - 

palanca acodada lleva un tomillo de regulación 33 qa-e puede ser fi 

jado por medio de un tomillo de retención 37,y este brazo se encuen 

190 tra capujado bajo el efecto de un muelle de tracción 39 sobre un dis



- 7 -

195

200

205

210

215

220

225

co de levas 40.-
tos discos de levas, 15,23 y 40, se encuentran dispuestos 

sobre un eje co/aftn 41, y los mismos son accionados en el sentido de 

la flecna 42.
Antes de ser alcanzadas las posiciones indicadas por las 

figuras 1 y 2 para las piezas de la instalación, las cuales están - 

en movimiento, el material conductor 44 tal como esto se explica 

más abajo con más detalles nablá sido pasado basta tal extremo por 

el canal de guia 43 que una pieza47, que tiene el largo requerido - 

ipara la pieza de contacto que na de ser cortada y que debe ser fija 

da por la soldadura, entrará en la guia 9 para las piezas de contae 

to. La cae ni lia desplazable 3 pasaba nada arriba, a fin de ocupar 

la posición indicada por las figuras 1 y 2 y para con ello cortar - 

esta pieza 47, mientras que el extremo del material de contacto 44 

se quedaba anora sujetado, bajo el efecto del resorte 5, entre la - 

cucnilla 3 y el extreno de la guia 1 para el material Conductor, ex 

tremo éste queestá realizado en la forma de un contra-9oporte. El - 

electrodo 13 coloca a presión una pieza de contacto 45 que anterior 

mente nabia sido introducida por la ranura superior del mismo sobre 

el soporte del contacto 46 (véase la figura 2) que se encuentra dis 

puesto en la cara inferior del contra-electrodo superior 25. El em-

pujadmr 29 está descargado.-

Cuando los discos de levas, 15, 23 y 43, se desplazan de 

la posición indicada por la figura 1para girar en el sentido de la 

flecna 42, el electrodo lá se queda, en el primer momento, parado,- 

siendo producido el impulso de soldadura por un dispositivo que —  

aquí no na sido representado (ver la figura 2). El brazo de avance 

27 gira nada la izquierda (véase la 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 cucnilla 3 y el contra-sopor 

te 4, estando descargado el erapujador 29.-

E1 brazo 13 gira naci-a arriba (véase la flecna 49 en la 

figura 4), por lo que la varilla tiradora 31 deja libre el resorte 

30 (flecna 50 en la figura 4), de manera que el material conductor 

44 es sujetado por el eapujador 29 dentro del paso 23. Al mismo — -



tiempo, la cucnilla 3 pasa nacía abajo (véase la flecna 51 en la fi­

gura 4), el resorte 5 empuja la gula 1 para el material conductor en 

su posición norizontal de reposo (flecna 52 en la figura 4) contra - 

un tope, aunque aquí no na sido representado, e inmediatamente des—  

230 puft* queda libre el extremo del material conductor 44 entre la cucni 

lia 3 y el contra-soporte 4 (véa» la figura 4)» tfna ves finalisado - 

el proceso de la soldadura, el electrodo 18 es bajado (véase le fle­

cna en las figuras 3 y 4). Tan pronto naya alcanzado el electrodo 18, 

su posición de reposo (ver la figura 4), en la que la guia 1 para el 

*35 material conductor se encuentra en alineación con la gula 9 para la 

pieza cortada de contacto, el brazo de avance 27 gira nacia adelante 

(segftn el plano, nacía la derecna, es decir, en contra de la direc­

ción indicada por la flecna 43 de la figura 3) y empuja el material 

conductor 44, que en su paso 28 es sujetado por el «apujador 29,nas- 

240 ta el extremo de la gula 9 para las piezas cortadas de contacto. Con 

ello, la pieza de contactos 47 que se encuentra dentro de la guia 9 

para las piezas de contacto y que anteriormente dabié sido cortada - 

es colocada en la ranura del electrodo 18, la cual esté alineada con 

la gula de la pieza de contacta.-

245 A continuación, el electrodo 18 es empujado nacia arriba,-

para ocupar la posición de trabajo representada en las figuras 1 y 2 

(Flecna 54 en la figura 2),.El brazo de avance 27 retira el material 

conductor 44 nacia la posición que es 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 (flecna 55 en la figu­

ra 2), la cucnilla 3 pan hacia arriba (flecna 56 en la figura 2); la 
gula 1 para el material conductor también gira nacia arriba (flecna 

57 en la figura 2), mientras que la varilla tiradora 31 nace que sea 

tensado el resorte 30 (Flecna 58 en la figura 2), de modo que el ««- 

255 pujador 29 se encuentra descargado. Con ello queda restablecido el - 

estado de comienzo (véanse las figuras i y 2) para el ciclo de traba 

jo aquí descrito, y los ya mencionados procesos se repiten; en este 

caso, la pieza de contacto 47, que es cortada durante la subida de la 

cucttilla 3, es colocada sobre la ranura del electrodo 18 con el fin 

260 de ser fijada por soldadura sobre el soporte de contacto 46 que ¡sien
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tras tanto ya na avanzado por la distancia correspondiente a una —  

pieza de contacto.-

De una manera conveniente, el brazo de palanca 36 tiene -* 

la forma de norquilla en un extremo, y cada uno de los brazos de —  

265 norquilla, que con ello queda constituido, lleva un tomillo de re­

gulación que está dispuesto para uno de dos discos de levas. Por rae 

dio de los dos tornillos de regulación, el movimiento de retroceso 

puede ser adaptado a los diferentes largos para las piezas de con­

tacto, actuando en este caso de una manera alterna un tomillo de - 

27o regulación sobre uno de los dos discos de levas, y el otro tomillo ̂  

de regulación actúa sobre el otro disco de levas.-

aeiVIKDICAClOMBS

1».- Procedimiento e instalación para la fabricación de contactos - 

eléctricos; en que una pieza de contacto es cortada de un material 

275 conductor continuo en forma de alambre o bien de una banda, para —  

ser expulsada del dispositivo cortador por el avance del mismo mate 

rial conductor, siendo soldada la pieza de contacto por medio de la 

soldadura eléctrica por resistencia sobre un soporte de contacto ce 

cno de ccapa o bien de alambre, siendo el material conductor al ¡ais 

23o rao tiempo retraido nacía la posición que es necesaria para cortar - 

la siguiente pieza de contacto; caracterizados porque la pieza de - 

contacto cortada,situada por debajo de la cucnilla 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 

233 de soldadura dispuesto al lado de la cucnilla, siendo elevado dicho 

electrodo junto con la pieza de contacto, colocada sobre el mismo,y 

presionado de este modo contra un soporte de contacto dispuesto por 

debajo de un contra-electrodo, con el fin de ser soldado sobre el - 

mismo soporte.-

290 2* Procedimiento e instalación; según reivindicación 1 *, llevando

la instalación una guia para el material conductor, un dispositivo 

situado a continuación para el corte de las piezas de contacto me­

diante una cuchilla desplazable dotada de contra-soporte,una cucni­

lla contraria fija, una guia para la pieza de contacto cortada,la - 

293 cual está dispuesta inmediatamente a continuación de la gula para -
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•1 Material de contacto y se encuentra en alineación con §9ta última, 

un dispositivo de soldadura eléctrica por resistencia con un electro 

do fijo y un electrodo vértlcalmente desplazadle que puede ser irapul 

sado por la fuerza de aprieto de la soldadura, asi como un dispositi 

vo qu—e,una ve* cortada la pieza de contacto, nace que el material — 

conductor avance,a fin de que la pieza de contacto sea expulsada de 

su correspondiente gula para a continuación nacer que el material —  

conductor retroceda nasta la posición precisa para realizar el corte 

de la siguiente pieza de contacto, caracterizados porque la guia pa­

ra el material conductor y la guia para la pieza de contacto cortada 

se extienden en un sentido aproximadamente norizontal, teniendo el — 

electrodo desplazable una superficie norizontal superior que en la - 

posición de reposo de este electrodo se encuentra inmediatamente a - 

continuación de la salida de la gula para las piezas de contacto cor 

tadas y que está en alineación con ésta última, mientras que por en­

cima de este electrodo móvil estén situados el contra-electrodo fijo 

asi como un soporte-sujetador previsto para la sujeción de un sopor­

te de contacto en la cara inferior del contra-electrodo.—

3 1.- procedimiento e instalación; según reivindicación 2», caracteri 

sados porque el electrodo móvil o desplazadle posee una ranura aori- 

sontal que en posición de reposo del electrodo móvil se encuentra en 

alineación con la gula para las piezas de contacto cortadas y sirve 

para el alojamiento de una parte inferior de la pieza de contacto ex 

pulsada
4*.— procedimiento e instalación; según reivindicación 2*, caracteri 

sados porque el electrodo móvil es un electrodo de rodillos girato—  

ríos fijable en su posición girada; electrodo éste que posee unas ra 

nuras>de las que cada una se extiende a lo largo de una linea de con 

torno y que por el giro del electrodo pueden ser puestas en una posl. 

ción alineada con la guia para las piesas de contacto cortadas, con 

el fin de sujetar la parte irfterior de la pieza de contacto expulsada. 

5 1.- procedimiento e instalación; según reivindicación ^.caracteri­

zados porque el electrodo de rodillos tiene una superficie lateral - 

cónica que esté equipada con las ranuras.-

6«.- procedimiento e instalación; según reivindicación 21. en la que
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el dispositivo de avance realisa al término de una carrera de corte 

y al estar parado el material conductor, que por su extreno se en­

cuentra sujetado entre la cucnilla móvil y el contra-soporte de la 

misma,un movimiento de retroceso que corresponde a la longitud de - 

la guia para la pieza de contacto cortada,realizando, este disposi­

tivo de avance, al estar retraída la cucnilla, un movimiento cada 

adelante que es de la misma longitud que el movimiento de retroceso 

y que nace que avance el material conductor, con el fin de realizar 

seguidamente un movimiento de retroceso que nace que retroceda el - 

material conductor y que por el largo del contacto es más corto que
%

el movimiento de avance efectuado anteriormente; caracterizados por 

que el dispositivo de avance esté equipado con un dispositivo de su 

jecíón para el material conductor qu-e queda sin efecto cuando la - 

cucnilla móvil se encuentre al final de su carrera de corte.- 

7*.- Procedimiento e instalación; según reivindicación 6*, caracte 

rizados porque el dispositivo de sujeción, que puede ser anulado,es 

accionado por un elemento que acciona la cuchilla móvil•- 

2§Procedimiento e instalación; según reivindicación 7*, caracte­

rizados porque en el extremo del Orazo de avance se encuentra dis­

puesto un dispositivo de sujeción sometido al efecto de un resorte, 

siendo accionada la cucnilla móvil pr un Oraso de palanca situado - 

en la parte inferior de todo el 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 sujeción. 

9».- procedimiento e instalación; según reivindicación 3», carácter! 

zados porque el Orazo de avance es un brazo de una palanca acodada, 

siendo cada vez el Orazo que acciona la cucnilla móvil y un Oraso - 

que mueve el electrodo desplasaOle el brazo de un-a palanca estira­

da de dos brazos, y que estas tres palancas son accionadas por dis­

cos de leva montados sobre un eje común•-

1 0 1 , -  " paOCEPlMlEHTO Z INSTALACION PARA LA FABRICACION OS COSTACTOS 

SISCTRICOS."

-  11 -

Consta la presente memoria descrip-



-  12 -

tira da doce aojas numeradas y mecanografiadas por una sola cara 

a las <jae sa las acospaflan cuatro planos para su mejor compren—

sita.
Madrid, 1 4 JUN. |Q.76
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