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P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

por  VEINTE años

cuyo p r i v i l e g i o  se s o l i c i t a  p ara  todo e l  

t e r r i t o r i o  n a c io n a l, sus c o lo n ia s  y  e l  

P ro te cto ra d o  de M arruecos, a fa v o r  de:

Don José M aría VIVES SAUCH

de n a c io n a lid a d  esp añ o la , y  con d o m ic ilio  

en B a rc e lo n a , c a l l e  E scu e la s  P ía s ,  núm 7 6 , 

por :

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BO­

BINAS DE BLOQUEO CON VARIAS SERIES CONCEN­

TRICAS DE ESPIRAS HELICOIDALES SEPARADAS".
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B a ta  P a ten ta  3 .  i n c i d a  se r e f i e r e  o o n fo ^ . 

i n d i , .  su  — c ia d .  a  un nuevo procedim iento 3 .  

f a ^ , . . i d .  3 .  bobinas 3 . bloqueo yard as 

° < H ,tr i,^  3 .  . s p i r . s  h e n o . 3 3 ^ . ,  . .p a r a d . ,  q u . . .  n t i -  

iM m  . .  i . .  in s ta la c io n e s  t e l . f d n i c ^  . . .  . a d . .  p o rta ­

d o r  d . a l t a  fr e c u e n c ia  tra n s m itid a s  p o r m .  3 ^ . . .  

d . a i t .  te n s id n , 3ac c u a le s  y  g r a c i a .  .  3 . .  p . r t i o u l . r d -

d a d ., y  o a r a c t . r í s t i . ^  d .  . . t .  p ra ce d im ie n t. r e s u lta n  

do ^ s  f á c i l  fa b r d o ^ id n , y  d .  mayor y  más segura ra n d i-  

- o n t o  3. 3 .  .3  hecho d .  que to d .a  y  a a .  d .  3 . a  . . .

P i r a .  quedan c o n f o r m a s  y  s á lid a m e n t. s u j e t a  p or u a .s  

P ie z a s  r a d ia le s  q a . son .t r a v e s a d a s  p or . 1 1 . . .  m .  o aa- 

es s .  forman so b re  3 as p r o p ia . . . , 3 , . .  .  3 .

ü a .  p l i s t i o a s ,  represen tan do a s i  a a  s e n s ib le  m e j.r a -  

m ieato sob re lo  conocido h a s ta  l a  fe c h a . __________

B a t .  procedim ien to  s .  o ara o te rL za  p rd n c ip a l-  

^ t .  . a  d isp o n er dos d is c o s  p e rp ^ rd io u la re . ^  . j .  3 .  

l a  bobina que s .  deba c o n s tr u ir ,  l i c i t a n d o  a s í  . 1  .s p a -

o io  d e s t in a d , a  s e r  ocupado p or l a  c ita d a  b o b in a , . . t a n -  
do p r o v is to  cada d isc o  vrov.
r a n a  S ,  .  ^  i n t e r i o r ,  de una piu-

ü i d a d  d . g u ía s  r e c t i l í n e a s ,  p r a c t ic a d a s  p a r a le la s  a

dh ra d io  y  d is t r ib u id a s  regu larm en te, o o rr.sp o n d id n d .se

en fren ta d a s oada g u ía  de un d isco  con una g u ía  d e l . t r o  

d is o .  d is p u e s ta  p arale lam en te  a . 3 1 .  y  . a  .3  mismo p la n , 

que ocupa una p o s i . iá n  aproximadamente d ia m e tr a l, dotán-
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dose a e s to s  d is c o s  de unos o r i f i c i o s  p asan tes d estin a^  

dos a l a  in s t a la c ió n  de unas v a r i l l a s  que han de sopor­

t a r  p ro v isio n alm en te  a  l a s  e s p ita s  d e l a rro lla m ie n to  

d e l con d uctor que c o n s titu y e  l a  bobina l a  cu a l se e fe c tú a

en ta n ta s  etap as s u c e s iv a s  como s e r ie s  c o n c é n tr ic a s  de 

e s p ir a s  h e l i c o i d a le s ,  empezando e s te  a rro lla m ie n to  por 

l a  s e r ie  de e s p ir a s  de menor d iám etro . — — — —

O tra  c a r a c t e r í s t i c a  d e l mismo procedim iento 

es l a  c re a c ió n  en d ir e c c io n e s  r a d ia le s  de una s e r ie  de 

le c h o s  de moldeo p o r co la d a  c o n s titu id o s  p o r p ie z a s  es­

p e c ia le s  so p o rtad as p or l a s  c ita d a s  g u ías r e c t i l í n e a s ,  

siendo e l  número de le c h o s  ig u a l  a l  de g u ía s  r e c t i l í n e a s  

de cada d is c o , efectu án d o se  e l  m ontaje de l a s  p ie z a s  que 

lo s  forman en e tap as sep arad as in te r c a la d a s  e n tre  cada 

a rro lla m ie n to  de l a  b o b in a, r e a liz á n d o s e , en cada e tap a , 

l a  c o lo c a c ió n  de una p ie z a  que c o n s titu y e  una p o rció n  

d e l le c h o  de c o la d a  comprendida e n tre  dos s e r ie s  de es­

p ir a s  h e l ic o id a le s  s u c e s iv a s . — — — — — — — — — — —

Asimismo se  c a r a c t e r iz a  e s te  p rocedim iento  en 

l im i t a r  cada le ch o  de c o la d a , m ediante p ie z a s  f r o n t a le s ,  

d is p u e s ta s  p arale lam en te  a l  e je  de l a  b o b in a, de manera 

que cada una de e l l a s ,  ju n to  con e l  lech o  corresp on d ien ­

t e  y  lo s  dos d is c o s  p e rp e n d icu la re s  a l  e je  de l a  b obin a, 

determ ine un e sp a c io  a  manera de cu b eta  apto p ara  con te­

n e r  una masa l íq u id a  cuando ocupe p o s ic ió n  h o r iz o n t a l .

O tra  p a r t ic u la r id a d  d e l mismo procedim iento  es
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que una vez constituida la bobina se sitúan sucesivamen­
te sus lechos radiales en posición horizontal y en ellos 
se vierte materia plástica en estado pastoso, tratándose 
después térmicamente hasta su polimerización, y proce­
diéndose al desmoldeo da los tabiques formados, suprimlet 
do primero los dos discos perpendiculares al eje de la 
bobina y desmontando después separadamente las piezas 
que forman los lechos de moldeo que fueron colocadas en 
cada etapa de montaje. — ------------ --------- ------

Asimismo se caracteriza este procedimiento en 
que cada etapa de montaje de cada lecho de moldeo com­
prende, por lo menos, la colocación de dos placas sopor­
tadas por dos guías rectilíneas correspondientes y cu­
briendo las dos placas de cada etapa la porción de le­
cho que queda limitada por el cilindro de diámetro medio 
correspondiente a una serie de espiras, el cilindro de 
diámetro medio correspondiente a la serie siguiente, 
y las propias espiras de cada serie. --  - - - --  --  -

Otra característica del mismo procedimiento 
es que en la porción de lecho de colada correspondiente 
a cada etapa de montaje de cada lecho, interviene una 
reglilla situada paralela al eje de la bobina que se in­
tercala entre cada dos piezas de las que se separan a 
cada serie o capa de espiras helicoidales. - - - — -

Este procedimiento se caracteriza también por­
que cada lecho de colada se coloca paralelamente a un
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plano diametral de la bobina y se halla separado de este 
plano por una distancia igual a la mitad del espesor del 
tabique de materia plástica, con lo que la porción de
separador de plástico constituida, ocupa una posición 
radial.-------------_ -----

Otra característica del mismo objeto es que el 
moldeo de cada tabique o separador de materia plástica, 
se realiza colocando el lecho correspondiente en posición 
horizontal y vertiendo sobre el mismo una colada de masa 
fluida de materia plástica integrada por una resina sin­
tética, preferentemente de tipo etoxilínico, con adición 
de un endurecedor y una carga inerte triturada, tal como 
cuarzo, amianto, pizarra, o análogos, precediéndose des­
pués, por tratamiento térmico, a su endurecimiento y/o 
polimerización, y seguidamente se desmoldean los tabiques 
de materia plástica suprimiendo primero los dos discos 
perpendiculares al eje de la bobina, separando después 
las regLillas intercaladas entre las piezas aplicadas 
respectivamente a cada serie de espiras helicoidales, y 
desmontando por último las restantes piezas de cada por­
ción de lecho. - — —

Para facilitar la mejor comprensión de las ca­
racterísticas del procedimiento indicado, se describen 
seguidamente l a s  f ig u r a s  de l a s  a d ju n ta s  h o ja s  de dibu­

jo s  en l a s  que se  han g r a fla d o  d iv e r s a s  v i s t a s  de un ca­
so de posible realización, el cual debe ser considerado 
como ejemplo ilustrativo, sin carácter limitativo. ____
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La figura primera es una vista esquemática del 
disco (1 ) dotado de las ranuras guías (2) y de los ori­
ficios (3). Este disco se fija a un eje (4) que soporta 
a otro disco igual, tal como se aprecia en la figura 
segunda, y una vez efectuado se colocan en cada base o 
extremo central de las guías (2), las piezas tope (5) 
y sobre ellas la primera pieza (6) constitutiva del le­
cho. Atravesando a los dos platos por los orificios (3) 
se colocan las barras (7 ) sobre las que se arrolla la 
primara capa de espiras (8) colocándose después las pie­
zas (9) que limitan la separación de cada capa de espi­
ras con la contigua, y sobre ellas las reglillas (10) 
sobre las que a su vez se sitúan otras piezas (ll) igua­
les a las (6) que han de soportar a la nueva capa de 
espiras (12) cuyo arrollamiento es regularizado mediante 
las barras (13), prosiguiéndose en la misma forma hasta 
la terminación de todas las capas. Una vez tendida la 
última capa de espiras se extraen todas las barras (7 ) 
y se fijan sobre la zona periférica de las guías (2) 
las piezas topes (14) las que al igual que las (5) son 
más anchas que las separadoras (6) (9) (10) y (1 1 ) pre­
sentando la parte (1 5 ) sobresaliente con lo que quedan 
constituidas las cavidades (16) que son rellenadas con 
plástico (1 7 ) previa colocación en posición horizontal. 
Una vez depositado el plástico, se trata térmicamente 
hasta endurecimiento y/o polimerización, quedando en 
disposición de ser desmoldado, lo que se efectúa desmon­
tando primero las piezas (14) con lo que el resto de las 
separadoras (6) y (9) y las reglillas (1 1 ) quedan en
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d is p o s ic ió n  de s e r  e x tr a íd a s ,  p a ra  1 .  que p rim er, s e  su - 

primen l a s  c ita d a s  r e j i l l a s  (10 ) quedando en ton ces un 

e s p a c ie  e n tre  l a s  (9 ) y  ( u )  q u . , e m i t e  ^  e x tr a c c ió n . 

Por u ltim e  e .  q u ita n  l o s  to p e s c e n tr a le s  ( 5 ) y  se  separan 

I O S  dos d is c o s  (1 ) d e l e je  (4 ) ,  quedando . 1  a rro lla m ie n ­

to  o bobina de bloqueo p erfectam en te  c o n s t itu id a  t a l  como 

se  re p re se n ta  en l a  f ig u r a  t e r c e r a ,  p reced ién d ose a su 

m ontaje e n tre  lo s  so p o rte s  (16 ) y  (19 )  que se  a p lic a n  

sob re lo s  ta b iq u e s  r a d ia le s  de p lá s t ic o  (17) solidarizán­

dose p or e l  e je  (SO) que e s t á  dotado de l a  a n i l l a  (S I) 

y  Circundado de l a  bobina ca p ta d o ra  de l a  c o r r ie n te  de 

a l t a  fr e c u e n c ia  (2S) l a  c u a l se  c o n e c ta , en l a  form a ha­

b i t u a l  a l  ap arato  r e c e p to r  t e le f ó n i c o .  __________

150 .

155 .

D e s c r ita s  su fic ie n te m e n te  l a s  c a r a c t e r í s t ic a s  

fundam entales d e l proced im ien to  a que se  co n trae  e s ta  

P a te n te  de In v en ció n , se  hace c o n s ta r  que en e l  mismo se  

podrán in tr o d u c ir  to d as a q u e lla s  m o d ific a c io n e s  que 1 .  

e x p e r ie n c ia , 1 .  p r á c t ic a  y  l a  té c n ic a  pud ieran  a c o n s e ja r  

siem pre que con e l l a s  no se  cam bie, a l t e r e  o m odifique

su  id e a  fundam ental, l a  c u a l . .  resume y  c o n c re ta  en 1 .  
s ig u ie n te :  -  -  -  -  _ _ _ _ _

N O T A

Se d e c la re n  de novedad, prop ied ad  y  u t i l id a d

p a ra  todo e l  t e r r i t o r i o  n a c io n a l y  sus c o lo n ia s , l a s  s i  
g u ia n te s : -  — — -. _ _  _



8
(

160.

165.
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R E I V I N D I C A C I O N E S

is. Procedimiento para la fabricación de bobi­
nas de bloqueo con varias series concéntricas de espiras 
helicoidales separadas, caracterizado por comprender el 
empleo de dos discos perpendiculares al eje de la bobina, 
limitando por cada lado el espacio destinado a ser ocupa­
do por la misma, estando provisto cada disco por su cara 
interior de una pluralidad de guias rectilíneas, corres­
pondiéndose cada guía de un disco con una guia del otro 
disco dispuesta paralelamente a ella y teniendo todas 
las guias una posición aproximadamente diametral; el 
arrollamiento del oonductor que constituye la bobina 
en tantas etapas sucesivas como series concéntricas de 
espiras helicoidales, empezando este arrollamiento por 
la serie de espiras de menor diámetro; el establecimien­
to de lechos de moldeo por colada, soportados por las 
citadas guías rectilíneas, siendo el número de lachos 
igual al de guías rectilíneas de cada disco, efectuándose 
el montaje de dichos lechos en etapas separadas interca­
ladas entre las etapas de arrollamiento de la bobina y 
realizándose en cada etapa la colocación de una porción 
de lecho de colada comprendida entre dos series da es­
piras helicoidales sucesivas; la limitación de cada lecho 
de colada mediante piezas frontales, dispuestas parale­
lamente al eje da la bobina, de manara que cada una de 
ellas, junto con el lecho correspondiente y los dos dis­
cos perpendiculares al eje de la bobina, determine un 
espacio a manera de cubeta apto para contener una masa
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líquida; el moldeo de un tabique de materia plástica so*-: 
bre cada uno de los lechos anteriores puestos sucesiva­
mente en posición horizontal; y el desmoldeo de los tar- 
biques fornados, suprimiendo primero los dos discos per­
pendiculares al eje de la bobina y desmontando despuás 
separadamente las porciones de lecho de moldeo colocadas 
en cada etapa de montaje. - — — —

2. Procedimiento según la reivindicación an­
terior, caracterizado porque cada etapa de montaje de 
cada lecho de moldeo comprende por lo menos la colocación 
de dos placas soportadas por dos guías rectilíneas co­
rrespondientes y cubriendo las dos placas de cada etapa 
la porción de lecho que queda limitada por al cilindro 
de diámetro medio correspondiente a una serie de espiras, 
el cilindro de diámetro medio correspondiente a la serie 
siguiente, y las propias espiras de cada serie. ______

3. Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque en la por­
ción de lecho de colada correspondiente a cada etapa de 
montaje de cada lecho interviene una reglilla paralela 
al eje de la bobina que se intercala entre dos piezas 
que respectivamente se aplican a cada serie de espiras 
helicoidales que limitan dicha porción de lecho. ______

4. Procedimiento según cualquiera de las rei­
vindicaciones anteriores, caracterizado porque cada le­
chó de colada se coloca paralelamente a un plano diametral
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d . l a  bobina y  o .  ¡ m í a  separado de e s te  plano por ana 

d io ta n o ia  ig u a l  a  l a  m itad d e l esp eso r d e l t a t i t o  de n a -
teria plástica.-----------

5 .  Procedim iento  según l a  prim era re iv in d io a o iú n

c a r a c t e r iz a d .  porque e l  moldeo de oada ta b iq u e  de m ateria

p lá s t i c a  se  r e a l i z a  a base de c o lo c a r  e l  lecho^uj.ocar e l  le c h o  corresp on -

en p o s ic iú n  h o r i z o n t e ,  v e r t e r  sob re e l  mismo una 

c i a d a  de masa f lu i d a  de m a teria  p l í s t i o .  y  p rovooar 

e l  endurecim iento de e s t a  masa f l u i d a ................... ......................

6 . -  Procedim iento según l a s  r e iv in d ic a d ¿ n e s  

1  y  5 , c a r a c te r iz a d o  porque 1 .  maaa f lu i d a  de m a teria  

P lá s t i c a  c o n s is te  en una com posioiún fu n d id a  in te g r a d a  

por una r e s in a  s i n t á t i . a ,  p referen tem en te d .  t ip o  . t s -  

x i l i n i c o ,  un .n d u re .e d o r  y  una ca rg a  in e r t e  t r i t u r a d a ,  

t a l  como cu a rzo , am ianto, p iz a r r a ,  o a n á l o g o s .______

7 . Procedim iento según i . s  r e iv in d ic a c io n e s  

1 y  3 , c a r a c te r iz a d o  porque . 1  desm oldes de lo s  ta b iq u es 

de m a teria  p l á s t i c a  se  r e a l i z a  suprim iendo prim ero lo s  

dos d is c o s  p e rp e n d icu la re s  . 1  s j .  d .  1 .  b o b in a , separando 

despuás la e  r e j i l l a s  in te r c a la d a s  s n tre  l a s  p ie z a s  a p l i ­

cadas resp ectivam en te  a  oada s e r ie  de e s p ir a s  h e l i . o i d ^

l o s ,  y  desmontando por ú ltim o  l a s  r e s ta n te s  p ie z a s  de 
cada p o rc ió n  de l e c h o . ____________

s. "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BOBI­
NAS DE BLOQUEO CON VARIAS SERIES CONCENTRICAS DE ESPIRAS



i

240.

22 7148
- 11 -

HELICOIDALES SEPARADAS".

Todo ello conforme queda reivindicado en la 
presente memoria que consta de cinco hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola de sus caras.

BARCELONA, 1 6 JUN. 1956

P.  A.  <
//.ARCEb'Ny SUÑOí
p. p.

j
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