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El presente invente se refiere a un dispositivo de
bote de bobina con terminales de conexión con las caractères 
ticas indicadas en el preámbulo de la primera resyindica- 
ción.
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Los botes de bobinas conocidos para bobinas de ten 
sión de contadores eléctricos se fabrican a partir de mate­
rial duroplástico, formando una unidad la envolvente del bo­
te de bobina y el núcleo del bote. El devanado dispuesto 
sobre portarrollos o sobre un carrete está insertado en el
bóte de bobina y empotrado en material de relleno. Loá'bó-+ **
tes de bobinas están provistos de un bloque de conexiogesi

* * * * *

con terminales de conexión que sirven para unir por soldadu-* * + ,
ra los extremos de los hilos de arrollamiento de la bobina

* * * * *con los hilos de conexión que conducen a los bornes del con­
tador eléctrico. Los botes de bobinas fabricados a bas&*áe
material duroplástico no son resistentes a la rotura y*a3e-
, *  # *mas caros. Las uniones por soldadura entre

tremo del arrollamiento y el terminal de soldadura y ezNyo.
*****el terminal de soldadura y el hilo de conexión requieren un 

consumo de trabajo considerable, particularmente cuando los 
hilos tienen que ser previamente desprovistos de aislamien­
to* Al soldar los hilos del arrollamiento se tiene que man­
tener la temperatura de soldadura dentro de estrechos lími­
tes, no puliendo excluirse la corrosión de las conexiones de 
soldadura por efecto de los fundentes de soldadura empleados 
al soldar.
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El presente invento se basa en el problema de eli­
minar o reducir los inconvenientes anteriormente mencionados 
y crear un bote de bobina con terminales de conexión que, en 
comparación con botes de bobinas conocidos, permita ahorros
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en costes de fabricación y en material.
El problema planteado se ha resuelto por medio 

de las características de la primera reivindicación.
A continuación se explica con más detalle un - 

ejemplo de ejecución del bote de bobina de acuerdo con.el 
invento, con terminales de conexión, haciendo referencia 
al dibujo, en el que muestran:

la Figura 1, el bote de bobina en vista en plan­
ta, y .. .

* *. :
las Figuras 2 a 4, unos terminales de conexión ,

* \*en representación a escala ampliada. *
El bote de bobina según la Figura 1 está constdL 

tuido por una envolvente 1 y un carrete separado 2, un ** 
extremo del cual se puede enchufar con cierre de formad

W* + *

en una abertura del fondo de la envolvente. El carreta**?'3 + **liev^^en ambos extremos unos brazos 3 y 4 entre los cúá^-
/ *****les está dispuesto el devanado, estando guiados los b^g^^

zos en estrías asociadas 5 de la envolvente 1 durante,.ql*. 
montaje del carrete 2 en la envolvente 1.

En el extremo libre del carrete 2 se encuentra
un soporte 6 para el extremo 9 del devanado 10 de la bo- ¡

i!bina. Enfrente del soporte 6 está previsto en la envol- ¡ 
vente 1 del bote de bobina un bloque de conexiones 7 en 
el que están dispuestos los terminales de conexión o que 
sirven para unir los extremos 9 del devanado 10 de la bo­
bina, arrollado directamente sobre el carrete 2, con bor­
nes, no dibújanos, del contador eléctrico. El bote de bo­
bina junto con el carrete 2 está hecho de material termo- 
plástico: para el devanado de la bobina se utiliza un hi­
lo de cobre aislado.



El terminal de conexión 8 según la Figura 2, fa

4*

5

10

bricado a base de bronce especial, presenta como placa es­
tampada 11 dos alas 12 en su parte superior que sirve para 
las conexiones interiores de los extremos 9 del devanado de 
la bobina. El otro extremo del terminal de conexión 8 está 
provisto de una abertura cuadrangular 13 que posee una hen­
didura 14, de modo que se originan dos resaltos 15. Un agu 
jero 16 de la placa 11, previsto.por encima de la abertura 
1 3, sirve de freno térmico que impide un reblandecimiento
del bote de bobina termoplástico al soldar los hilos d&.ce-. *.
nexión 17 que conducen a los bornes del aparato. El ^erp&- 
nal de conexión 8 presenta entre las alas 12 y el agujero
16 un lóbulo doblado 18 que forma con la placa 11 un espacie 
a manera de emparedado. ****

9
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El extremo 9 del devanado retenido en el soposrte
6 (Figura 1) del carrete 2 se hace pasar por un rebaj#*€&
previsto en el borde de la placa 11 y por debajo del T^RugLo
18 y se arrolla en torno a una de las alas 12. De est&^gpdd,.***
se fija el extremo 9 del devanado ^n la posición correcta*****
para una soldadura automática.

Para soldar los extremos 9 del devanado a los ter-t 
mínales de conexión 8 sirve un procedimiento de soldadura 
por resistencia con impulsos dobles, en el que con el primer 
impulso se elimina el aislamiento del extreme 9 del devanada 
y con el segundo impulso se establece la unión de soldadura 
en forma de emparedado entre el lóbulo 18 y la placa 11.

La conexión del hilo de conexión 17 como unión 
entre el terminal de conexión 8 y el borde del aparato se 
realiza como hasta ahora por soldadura, enchufándose el hile 
de conexión 17 con una parte desprovista de aislamiento en
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hendidura 14 de la abertura 13 de modo que el extremo 
del hilo de conexión se apoye contra el dorso de la placa 
11. La parte aislada del extremo del hilo de conexión se in 
troduce en este caso a presión en una muesca 19 (Figura 1) 
del bloque de conexiones 7? de modo que el hilo de cone­
xión 17 es mantenido fijamente, antes de la soldadura, en 
la abertura 13 del terminal de conexión 8. De esta manera, 
el montador tiene libres ambas manos para la soldadura.

Los terminales de conexión 8 según las Figuras, 3*,**. I+ **y 4 se diferencian del ilustrado en la Figura 2 únicamen-** * * 
*****te por una configuración distinta del espacio a manera de
* * *

emparedado para la recepción del extremo 9 del devanado *10
*#*Ñ*de la bobina, por cuanto que la unión del lóbulo 18 concia
***placa 11 discurre en dirección horizontal y el lóbulo 1&está

* ¡situado segdp.la Figura 3 por encima de esta unión horiz&ñ-j
* ***tal.^^gagdn la Figura 4 por debajo de la misma. *****
*****La conexión exterior del terminal de conerióif.g** 

al borne del aparato puede tener lugar en caso da necaal*. 
dad tambión con ayuda de dos hilos de conexión 17 (Figura 
4), para lo cual se enchufan sus partes despojadas de ais­
lamiento, a travás del resalto 15, en la abertura 13 de 
modo que sus extremos se apoyen contra el dorso de la pla­
ca 11, fijándose antes de la soldadura las partes aisladas 
aé los hilos de conexión 17 en dos muescas 19 del bloque 
de conexiones 7.

La fabricación del bote de bobina a base de mate­
rial termoplásuico mediante procedimientos de inyección se­
parados para la envolvente 1 y el carrete 2 tiene como con­
secuencia mayores tiempos de duración de las herramientas y, 
por tanto, menores costes de producción y hace posible arro



-llar el devanado directamente sobre el carrete 2, con lo 
que resultan ahorros en hilo de cobre. La utilización del 
procedimiento de soldadura en emparedado para la unión inte 
rior entre el hilo del arrollamiento y el terminal de cone­
xión 8 elimina el peligro de corrosión existente hasta 
ahora ocasionado por el fundente de soldadura utilizado y 
salva también la dificultad del mantenimiento de la tempera­
tura de soldadura. Además, la soldadura de los hilos de co­
nexión no influye sobre la unión de soldadura interior. Me­
diante la fijación de los extremos 9 del devanado conayqda

** Ide las alas 12 se hace posible una soldadura automátidh/'La 
fijación de los hilos de conexión 17 en la hendidura 
sobre los resaltos 15 y en las muescas 19 (Figura 4), p$fmi- 
te al montador utilizar ambas manos para soldar. El freiio 
térmico impide el flujo de calor hacia la envolvente termo- 
plástica 1 del bote de bobina durante la soldadura. El bron- 
ce especial utilizado para los termínales de conexiónase
puede soldar bien tanto con autógena como igualmente $<a¡n,.

*  *  *# # ̂ ̂aporte de material; resulta euperfluo un tratamiento previo 
de la superficie. Debido a la utilización de materiai'^ermo 
plástico para el bote de bobina se obtiene la ventaja de 
que toda la bobina se puede montar a presión sobre el núcleo 
de tensión del aparato, modo que se suprime el acuñamien^ 
to necesario hasta ahora.
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como característica de novedad se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo 
de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Un dispositivo de bote de bobina con terminay
les de conexión en un bloque de conexiones para bobinas de
aparatos eléctricos, caracterizado porque está constituido
por una envolvente y un carrete autónomo que se puede üh¿P** * * -
con la envolvente y que lleva un devanado de bobina, egtappo*****
dicho bote fabricado a base de material termoplástico, y.

* * *
porque los terminales de conexión dispuestos en el bloque de, ,conexiones están hechos de material apto para soldadura auto

***gena y para soldadura con aporte de material y están unidos
con extremos del devanado de la bobina por soldadura atfCÓgb-

*.na. *.*.*
23.- Dispositivo de bote de bobina según lalye^L 

vindicación 13, caracterizado porque el devanado de la bobine 
está arrollado directamente sobre el carrete.

33.- Dispositivo de bote de bobina según la rei­
vindicación 23, caracterizado porque el devanado de la bobins 
está arrollado entre unos brazos previstos a ambos lados del 
carrete, así como unos brazos dispuestos en estrías de la en­
volvente.

43^- Dispositivo de bote de bobina según la rei­
vindicación 13, caracterizado porque el terminal de conexión 
está constituido por una p&aca que está provista de unas 
alas, un rebajo y también un lóbulo que forma con la placa 
un espacio a manera de emparedado, en el que el extremo del



-devanado pasado a través del rebajo y arrollado sobre una
de las alas está unido por soldadura autógena con el termi­
nal de conexión, y porque la placa presenta además una aber--

aparato por soldadura con aporte de material.
53.- Dispositivo de bote de bobina según la rei­

vindicación 43, caracterizado porque la abertura presenta 
una hendidura para recibir un hilo de conexión y también dos¡ 
resaltos para fijar dos hilos de conexión, estando reteni­
dos los hilos de conexión en muescas asociadas del blo&ud** **
de conexiones. f ?

vindicación 4^, caracterizado porque el terminal de cone­
xión está provisto de un freno térmico. ' *

vindicación 4^, caracterizado porque el terminal de cos*e-w*
xión asta hecho a base de un material apto para soldadÍH^T*y .+*
autógena y para soldadura con aporte de material, sin 4%a^a-

*****
miento previo de la superficie.

cede, representado en los dibujos que se acompañan y con los 
fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de siete hojas escritas a má­
quina por una sola cara.

tura para la fijación de ai menos un hilo de conexión del

**+*
$3,- Dispositivo de bote de bobina según la rei-

?s.- Dispositivo de bote de bobina según la'rei-

83.- "UN DISPOSITIVO DE BOTE DE BOBINA".
Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­

Madrid, 2 3. á'E 1331



15

.13

14


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



