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MB.ÍORIA DESCRIPTIVA

DE LA

PATENTE DE INTRODUCCION

que por 10 años, para España y sus posesiones, se s o lic ita  a fa ­

vor de la firma A .B .G ., entidad francesa, domiciliada en PARIS - 

(Seine, F rancia ), 3 Impasse Thoreton, y Don Mauricio Robert GONI- 

CHE, de nacionalidad francesa, residente an PARIS (Sainé, F rancia ), 

26 rué M ilton, por: "PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE POR ENCOLADURA".

- - 0- 0- 0-O-0- 0- 0- -  ,

E l presente invento tiene por objeto un nuevo procedi­

miento para ensamblar, por encoladura, elementos que han de ser 

reunidos para formar un conjunto monobloque. E l nuevo procedimien­

to , no solamente permite la f i ja c ió n , por encoladura, de elemen­

tos a ensamblar, sino que procura también una mejora de la conduc­

t ib i l id a d  térmica en e l  seno d e l conjunto a s í formado, y e llo  prin­

cipalmente para lograr mejor evaouación de l calor en los aparatos 

que tienen tendencia a calentarse durante su funcionamiento.

Sabido es que la gradación de temperatura varía de una -  

manera continua en e l  in te r io r  de un medio homogéneo, A sí pues, en 

e l  in te r io r  de un medio homogéneo, lim itado por dos planos parale­

los mantenidos a temperaturas constantes, la gradación de tempera-
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tura es también constante. Esto no es así cuando existen dos medios 

d iferentes uno junto a l  otro , cuya su perfic ie  de separación consti- 

15 tuye efectivamente un elemento de discontinuidad bajo e l  punto de 

vista térmico.

Como t a l  superfic ie  es prácticamente e l equivalente de - 

un a islador térmico, vemos inmediatamente e l  in terés que hay en d is­

minuir e l nómaro de superficies de discontinuidad cuando se quiere 

20 obtener e l enfriamiento de un aparato.-

Esto es c ie r to , particularmente en e l  caso, por ejemplo, 

de arrollam ientos en los cuales los h ilo s  desprenden calor que es 

transmitido, a l  ex te r io r, a través de otros h ilo s . Entre h ilos a is la ­

dos, ex iste  muchas veces una lámina delgada de a ire , mala conductora 

25 y que define dos superficies separadoras. Además, se interpone con 

frecuencia una hoja de materia aisladora entre dos capas contiguas 

de h ilo s , y la capa externa de l arrollam iento recibe a menudo una - 

"cubierta^' (de t e x t i l ,  barniz, e t c . ) .

Las mismas condiciones se presentan cuando e l arrollamien- 

50 to va metido en las ranuras de un c ircu ito  magnético, de l que queda 

aislado por medio de una hoja d ie lé c tr ica .

Lo expuesto anteriormente demuestra e l  in terés que hay - 

en pegar entre s í los varios elementos constitu tivos de un aparato 

que es preciso en fr ia r, y e llo  efectuando la encoladura de ta l  mo- 

35 do que se obtenga simultáneamente la f i ja c ié h  de los elementos que 

se ensamblan y un relleno de todos los in te rs t ic io s , con e l  f in  da 

reducir, a una cantidad mínima, las superficies de separación, as - 

decir las zonas de discontinuidad de la gradacióh de temperatura.

E l presente invento permite lograr e l resultado deseado,

40 y e l procedimiento de ensamblar, por encolamiento, que forma e l -

objeto del miaño, se caracteriza esencialmente porque se interpone, 

entre las piezas que se deben ensamblar, un m aterial poroso, mante­

nido, con dichas piezas, en la posición que deben ocupar los elemen-
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tos después de encolados, y porque se impregna después e l  m aterial 

poroso con una cola adecuada

En una forma de aplicación preferida del procedimiento - 

antedicho, éste se caracteriza también por los siguientes puntos y 

sus combinaciones:

- la cola es con ventaja un producto polim erizable, no po- 

limerizado o ligeramente poümerizado cuando se afectda la impregna- 

oión, exento de disolvente y que se conduce como un buen d ie lé c t r i­

co, pero que presenta a la vez cierta  conductibilidad térmica:

- la cola es con ventaja una resina s in té tica  de la c la ­

se de las e tox ilin as , con preferencia una resina vendida bajo e l - 

nombre de "A ra ld ite " !

- la impregnación de l m aterial poroso se efectda en dos - 

fases, a saber una fase en e l  vació (para elimihar la humedad) los 

gases oolusos, e tc .) seguida de una fase de impregnación propiamen­

te  dicha, a presióni

- la impregnación va seguida de una fase de polimerización.!

-  e l m aterial poroso es un producto que posee buena a f i ­

nidad con e l producto de impregnación (con e l  f in  de lograr una im­

pregnación a fondo y gran adherencia entre las partes en presencia), 

la mayor porosidad posib le, especialmente una vez interpuesto entre 

los elementos que se deben encolar, y por f in ,  una perfecta estabi­

lidad a las temperaturas de impregnación, polimerización y funciona­

miento de l cohjunto!

-  e l m aterial poroso es, con ventaja, un te jid o  o una bo­

rra de fib ras de v id r io , fib ras naturales o s in té tioas , un papel - 

secante, especialmente e l  sacante obtenido partiendo de fib ras de 

algodón.-

E1 nuevo procedimiento de ensamblar, por encoladura, es 

ap licab le igualmente a la rea lización  de medios de protección exte­

r io r  o cubierta" de conjuntos e léc tr icos  bajo tensión, para a is la r-
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los da la masa (u otros conjuntos bajo tensión ).

En esta aplicación del procedimiento, la cubierta con­

s is te  en una hoja de m ateria l poroso la cual se a rro lla  alrededor

del conjunto que se debe proteger y la que se impregna después con 

la materia indicada antariormante.-

Con preferencia, se inmoviliza la hoja de m aterial poro­

so con una cinta ligera  de materia permeable? después de lo  cual - 

se procede a impregnar e l  conjunto.

En la fabricación de aparatos e lé c tr ico s  que llevan arro­

llamientos? e l procedimiento consiste en rea liza r  e l  arrollado de - 

las d iferen tes capas con in tercalares de un m aterial poroso, y la - 

cubierta del mismo m aterial (sosteniendo esta última con una cinta

permeable arrollada encima), y proceder luego a impregnar en bloque 

Para mejor comprensión de las características de l nuevo - 

procedimiento, describiremos a continuación, como ejemplo sin nin­

gún carácter lim itá tico , algunas de sus aplicaciones.

En e l  dibujo adjunto:

la figura 1 es una vista  en corte transversal esquemáti­

co que muestra la ensambladura, por encolamiento da dos piezas.

La figura 2 es una media vista en corte a x ia l de un carra 

te  da encendido para motores de combustión.

En la figura 1, se indica con A y B dog piezas para ensam 

blar que? después de encoladura, deben conservar sus posiciones re­

la tivas representadas en e l d ibu jo.-

De conformidad con e l invento, s<**e interpone entre ambas 

piezas A y B un m aterial poroso c (por ejemplo un secante obtenido 

partiendo de fie ra s  de algodón).-

Se somete luego e l  conjunto A-B-C a la acción del vacío 

y se le impregna después a fondo y a presión, con una cola polime- 

rizab le? pero sin polimerizar todavía? o solo parcialmente polime- 

riza&A. a l efectuar la impregnación? particularmente una resina sin-



t ética de la clase da las etox ilin as , especialmente la conocida - 

con e l  nombre de "A ra ld ite ".

Después de la impregnación se procede a polimerizar y se 

obtiene un conjunto en e l  que solo existen dos superficies de sepa- 

110 ración a y b, es decir dos zonas de discontinuidad de la gradación 

de temperatura entre las piezas A y B, quedando eliminado práctica­

mente todo rastro de a ire  (mal conductor del ca lo r ).

Cuando se aplica e l nuevo procedimiento a un carrete de - 

encendido (figu ra  2 ), se fabrica este de la siguiente manera: 

l-i-5 Alrededor de l cuerpo de carrete -1- equipado con sus b r i­

das -2 -, se a rro lla  una capa de secante -5- de algunas décimas de - 

milímetro de espesor, y se a rro lla  después d i arrollam iento primario 

-4 -, cuyas capas sucesivas están (o  pueden estar) separadas por ca­

pas de secante delgadas -5 -.

120 En e l arrollam iento primario -4 -, se a rro lla  una capa de

secante -6- de algunas décimas de milímetro de espesor, y se a rro lla  

después án este e l secundario -7 -, cuyas capas están separadas por - 

capas de secante delgado -8 -.

A l f in a l de l secundario, se suelda una hoja -9- que lleva 

125 una langtieta de salida -10- (o  cualquier otra boma de sa lid a ).

En e l conjunto del arrollam iento, se aplica una capa de - 

secante -11- (de 0,5 m/m de espesor aproximadamente) la cual se - 

inmoviliza por medio de una cinta de algodón -12- de una textura 

muy f lo ja  y de espiras que se recubren parcialmente unas y otras.

Í30 Las capas de secante -5 -, -5 -, -6 - , -8 -, y 11-, se cor­

tan de manera que sus bordes lib res se cubran unos m ilímetros, l l e ­

vando además la capa - 11 - una in c is ión  para permitir e l paso de 

la lengHeta -10-.

Se procede luego a impregnar, en e l vacío y después a - 

presión, e l  conjunto del carrete, y después a polimerizar e l  pro­

ducto de impregnación e l que con ventaja es una resina s in tética

135
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polim erizable, s in  d isolvente, que posea buenas propiedades d ie léc­

tricas y buena conductibilidad tàrmica, particularmente la conocida 

con e l nombre de "A ra ld ite " .

En una variante, las hojas de secante -8- que sirvan de - 

intercalaras a las capas de l secundario -7 -, pueden ser reemplazadas 

por hojas de papel poroso y delgado, con preferencia impregnadas an­

tes con un producto polim erizable, no polimerizado (o  poUmerizado - 

en parte solamente) s in  d isolvente, cuyo producto es, con preferen­

c ia , e l  mis$o que servirá ulteriormente para impregnar e l conjunto - 

del carrete, por ejemplo la "A ra ld ite ".

En un carrete rea lizado de esta modo :

No hay ya prácticamente a ire , lo que es sumamente venta­

joso en vista de la mala conductibilidad tàrmica de l a ire .

E l enlace entre las capas de h ilos  y las capas aisladoras 

es excelante, así como e l enlace entre las capas da h ilo s  separadas 

por las capas aisladoras, cuya su perfic ie  del producto de impregna­

ción solo queda reducida por la sección de las fib ras de l m aterial 

poroso. De e llo  resu lta , que entre dos capas de h ilos  superpuestas - 

del carrete, solo hay dos superfic ies de discontinuidad térmica, a 

saber una entre los h ilos  de la capa interna y e l producto de im­

pregnación, y otra entre e l citado producto y los h ilos  de la capa 

externa, mientras que, en la construcción 'clásica, se encuentran - 

cuatro superficies de discontinuidad, a saber: la primera entre los 

h ilos de la capa interna y la fracción de productos de impregnación 

vuelta hacir e l  in te r io r ; la segunda entre dicha fracción  del produc­

to y la hoja d ie lé c tr ic a ; la tercera entre la hoja dieléctrica y la 

fracción de producto de inipregnación vuelta hacia e l ex te r io r; f i ­

nalmente, la cuarta entra dicha fracción  del producto y los h ilos 

de la capa externa.-

La cubierta adhiere perfectamente a la dltima capa de h i­

los del secundario. En esta zona, la conductibilidad dérmica queda
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realizada por e l  producto de impregnación., cuya sección de paso es­

tá reducida solamente por la sección de las fibras del secante y las 

de la cinta de inm ovilización.

Un carrete de este gánero, es prácticamente insensible a - 

la humedad. Esta forma un bloque en e l que los h ilos quedan inmovi­

lizados por completo. Su aislamiento depende de la naturaleza del -

producto de impregnación y del espesor de las hojas de m aterial po­
roso

Otra aplicación del procedimiento de ensablar, que forma 

e l  objeto del invento, se r e f ie r e  a la construcción de máquinas eléc­

tricas tales como dinamos, motores, convertidores, e tc . .

Sabido es que, en los colectores conocidos, las láminas - 

metálicas están aisladas unas de otras por medio de hojas de mica y,

respecto de la masa, por conos de rnioa que participam a su embambla-

dura.-

Segán e l  invento, se sustituyen las hojas y conos de mica, 

por elementos separadores de forma correspondiente pero de un mate­

r i a l  poroso, t a l  como e l secante. Despu&s de impregnar e l socante - 

con una producto adhesivo adecuado, por ejemplo "Arald ite*', y p o li-  

merizar este producto, e l  colector forma un bloque cuyos elementos 

quedan inmovilizados, unos respecto de los otros, por encolamiento, 

lo cual reduce apreciablemente los gastos de fabricación .

Es evidente que los ejemplos anteriores de puesta en prác- 

tica  y aplicación del nuevo procedimiento de ensamblar, por encola­

dura, solo se han dado a t ítu lo  ilu s tra tivo  y no lim ita tivo  y que se 

puede introducir toda modificación de d e ta lle  sin que e llo  a ltere e l 

princip io fundamental d e l invento.-

REIVINDICACIONES.

Se reiv ind ica  no como propios ni nuevos, sino como no practicados en 

España para que sean objeto de Patente de Introducción, por lo anos, 

los puntos sigu ientes:

1 .- Procedimiento para ensamblar, por encoladura, elementos que de-
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ben ser reunidos para formar un conjunto monobloque de conductib ili­

dad tàrmica mejorada, caracterizado por e l hecho de que se interpone, 

entre las piezas que se deben ensamblar, un m aterial poroso manteni­

do, con dichas piezas, en la posición que han de ocupar los elementos 

después de encolados, y que se impregna después e l m aterial poroso con 

una cola adecuada.-

2 . -  Procedimiento de ensamblar, según la reiv ind icación  an terior, ca­

racterizado por e l hecho de que la cola es, con ventaja, un producto 

polimedizable, no polimerizado, o ligeramente polimerizado cuando se 

hace la impregnación, exento de d isolvente, y que se conduce como un 

buen d ie léc tr ico  a la vez que presenta c ierta  conductibilidad térmica.

3 . -  Procedimiento de ensamblar, según la re iv ind icac ión  1, caracteri­

zado por e l hecho de que la cola es, con ventaja, una resina s in té t i­

ca de la clase de las e tox ilin as , con preferencia una resina vendida 

bajo la denominación de "AraId it e " .

4 . - Procedimiento de ensamblar, según la re iv ind icación  1, caracteri­

zado por e l hacho de que se efectúa la impregnación de l m aterial poro­

so en dos fases, a saber una fase en e l  vacío, seguida de una fase de 

impregnación propiamente dicha a presión.-

5. - Procedimiento de ensamblar, según cualquiera de las re iv in d icac io ­

nes anteriores, caracterizado por e l hecho de que la impregnación va - 

seguida de una fase de polim erización.-

6. - Procedimiento de ensamblar, según cualquiera de las re iv ind icac io ­

nes anteriores, caracterizado por e l hecho de que e l m aterial poroso 

es un producto que presenta una buena afin idad con e l producto de im­

pregnación, una porosidad lo  mús grande posib le , principalmente una - 

vez interpuesto entre los elementos juntos, por f in ,  una estabilidad 

perfecta a las temperaturas de impregnación, polimerización, y funcio­

namiento del conjunto ensamblado.

7 . -  Procedimiento de ensamblar, según cualquiera de las re iv ind icac io­

nes anteriores, caracterizado por e l hecho de que e l  material poroso230
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es, con ventaja, un te jid o  o una borra de fib ra  de v id r io , da fib ra  

natural o s in té tica , secante, principalmente e l  secante obtenido - 

partiendo de fib ra  de algodón.-

8#- Procedimiento de ensamblar, segón cualquiera de las re iv in d ica ­

ciones an teriores, para la rea lizac ión  de "cubiertas*' de conjuntos - 

e léctricos destinados a funcionar bajo tensión, para a is la r lo s  de la 

masa, u otros conjuntos bajo tensión, caracterizado por e l hecho de 

que se a rro lla , alrededor del conjunto que se quiere proteger, una - 

hoja de m aterial poroso la cual se impregna después con una sola ade­

cuada

9 .- Procedimiento de ensamblar, segón la reiv ind icación  8, caracteri­

zado por e l  hecho de que se inm oviliza la hoja de m ateria l poroso con 

una cinta ligera  de materia permeable, después de lo cual se procede 

a impregnar e l  conjunto.-

10* Procedimiento de ensamblar, segón cualquiera de las re iv in d ica ­

ciones l a  7, para la fabricación de aparatos que llevan arrollamien­

tos, caracterizado por a l hecho de que se rea liza  e l  enrollamiento de 

las d iferen tes capas, con in terca laras de m aterial poroso, que se re ­

v is te  e l conjunto con un m aterial poroso idén tico , sostenido ventajo­

samente por medio de una cinta permeable, arrollada por encima, y que 

se procede a impregnar e l  conjunto, con una cola adecuada.- 

11* Procedimiento de ensamblar, segón la reiv ind icación  10, caracteri­

zado por e l  hecho*da que una parte por lo menos del m aterial poroso - 

es impregnado, antes de ponerle en su s i t io ,  con un producto polimari- 

zable, pero no polimerizado o solo parcialmente polimerizado, y que 

es e l mismo que e l u tilizad o  para impregnar en bloque e l conjunto.- 

12. Procedimiento de ensamblar, segón cualquiera de las re iv in d ica ­

ciones .1 a 7, para la fabricación de colectores de máquinas e lé c t r i­

cas (dinámos, motores, convertidores e t c ) ,  caracterizado por e l he­

cho de que se montan las hojas de l co lector con in terposición , entre 

e lla s , de elementos in terca lares de m aterial poroso, y, entre ellas
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y la masa, da conos de m aterial poroso, después da lo cual sa impreg­

nan los in tercalaras y los conos con un producto aislador polimeriza- 

b le y se proceda en f in  a la polimerización.

12. "PROCEDIMIENTO DE ENSAMBLAJE POR ENCOLADURA".

Consta la presente memoria de diez hojas fo liad as , mecano­

grafiadas por una sola cara.
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