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PATENTE DE INVENCION 

por 20 anos
a favor de PLASMICA, S. A. sooiedad BSPjBÍOLA, residente en

Cornelia de Llobregat (Barcelona)) —  ̂- -------------------

por {"PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACIÓN DE CARRETES PARA CON# 

DUCTORES ELÉCTRICOS".----------------------------- -------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

Es sabido que, tanto los hilos metálicos como los 
conduotorea eléctricos, especialmente los monofilares, se en­
vasan corrientemente disponiéndolos arrollados sobre carretes ,

. . . de varios materiales y formas, y disposiciones diversas cuya, fa-. 
5° bricación varía naturalmente según'las diversas circunstancias . 

apuntadas.
Entre los diversos carretes utilizados para la apli- 

- oación indicada son cada veg mas aplicados los obtenidos a base

de materiales moldeables como p. e., los vulgarmente llamados 

10* temioplásticos y a éstos tipos de carretes y a su fabricación 
se refieren especialmente los perfeccionamientos de invención 

del reourrente y cuya descripción, en lo,que tienen de esencial 

es objeto de ésta Memoria*_
La mayoría de carretes del tipo indicado adolecen 

1$o ¿e varios inconvenientes que especialmente'radican en los si—

gtjientes puntos^ falta de uniformidad del eje central de arro­

llamiento, falta de resistencia mecánica.de los nervios de re-..



-y

fuerzo de las cabezas y malas condioiones de las superficies pla- 

- ñas de las bases de las cabezas para la disposición y-eventual 
2o. variación de etiquetas y otros impresos de referencias de tipo co­

mercial.
En cuanto al primer punto, dicho defecto es debido a 

que, generalmente, se moldean los materiales empleados en dos piezas 

que luego se unen por sus extremos constituyendo la linea de unión 

25. la línea media del cuerpo cilindrico central de arrollamiento, prace 
tioandose dicha unión bien por soldadura térmica o por pegamento me­

diante medios de unión y soldadura adecuados y ello haoe muy difí­

cil que la forma general obtenida sea perfectamente cilindrica y de 
generatrices realmente reptas, ya que generalmente en la línea de 

. 3o.' unión se produoen pequeñas deformaciones que hacen que las dos se- 

migeneratrices que parten de allí en ambas direcciones formen al­

gún ángulo, con lo que la superficie total queda aunque sea lige­

ramente deformada y ello hace que el arrollamiento posterior no 

reúna las condioiones deseadas dada la relativa rigidez del mate- 

35" rial que se arrolla.
El segundo defecto señalado se debe a que, en general, 

las cabezas de los carretes no se fabrican, por razones de esono- 

.. mía de material y aún por razones de resistencia mecánica, de una 

' pieza uniforme y de forma seneillamente discoidal, sino que en .

4o. la mayoría de los casos aúnqüe se les dá dicha forma general, és­
tas cabezas se refuerzan mediante nervaduras radiales y, como el 

- esfuerzo sufrido por dichas nervaduras Varía mucho de intensidad 

desde los puntos próximos al eje hasta los puntos mas cercanos 

a la perlférie, durante las operaciones de arrollado y de extracción 

45° de los conductores en los carretes dispuestos, sucede que un mis­

mo nervio,de refuerzo soporta a lo largo de su longitud, esRmer- . 
-sos de muy diversa.intensidad;que varían según una función sen- - '

- i . siblementá sinusoidal desde los mas débiles que se producen' cerca
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del perfil externo de las cabezas hasta los más intensos en'las 

5o* pa?ies cercanas al eje del oarrete.

En cuanto al tercer.inconveniente de los carretes ' 

hoy usuales a que nos hemos referido, hasta considerar que nor­
malmente sobre las superficies lisas de las cabezas terminales 

del oarrete se pegan por. los medios ordinarios y mediante los 

55. adhesivos corrientes etiquetas en las que figuran las correspon­

dientes marcas u otras indioaciones.de tipo comercial adecuadas 

y que, dichas etiquetas -generalmente de papel- quedan muy desi­

gualmente unidas sobre la superficie lisa y seguida de.la parte 

central del disco externo que forina las bases de las cabezas que 

6ol sobre la superficie interrumpida einrregular que queda cons­
tituida por las nervaduras de refuerzo dispuestas en la corona 

circular más exterior de las mismas cabezas, debido.a estas con­

diciones las etiquetas mencionadas se deterioran con facilidad 

y en conjunto el envasado ofrece un aspecto desagradable, apar- 

65. te p^ros perjuicios que puedan derivarse de dicho deterioro* ' 

Para salvar o aminorar los inconvenientes referidos 

los técnicos de la entidad solicitante han ideado los perfec­

cionamientos 3 que nos venimos' refiriendo y que, esencialmente 

. .. . consisten, en lo siguiente.

7o* En virtud de los.nuevos perfeccionamientos' el oa-

*' rrete se moldeará en dos partes según' una sección que correspon­

da. a un plano, que pase por el eje geométrico del. cuerpo- central." 

' del carrete y la unión de las dos partes obtenidas se'practica­
rá según generatrices verticales normales a los planos de las 

75* dos bases y equidistantes de las depresiones planas de qué vá 

provisto el cuerpo central cilindrico del carrete*

También de acuerdo con los nuevos perfeccionamientos 

las cabezas del carrete se moldearán de manera que en su parte 

central y hasta el circulo de igual diámetro que el diámetro ex- 

80o terior del cuerpo central de arrollamiento, la superficie exter­

na de las bases sea lisa y queda reforzada por su parte interna



mediante cuatro nervios rectos y. transversales que unen el rebor-' 

de cada cabeza a unos cilindros internos dispuestos para la suje­

ción del carrete a los ejes de sustentación de los mismos duran- 

85* te su arrollamiento y posterior utilización cuyos cilindros se

unen a los planos de las cabezas mediante una parte intermedia tron- 
oo-cónica y en su corona circular externa o sea la comprendida en­

tre el circulo de igual diámetro que el exterior del cuerpo central 

y el de mayor diámetro de perfil de cada cabeza, la oara lisa será 
9o. lá interna, quedando la exterior formada por unos nervios enlazados 

mediante curvas sinusoidales de manera que cada nervio tenga su me­

nor anchura junto al perfil interno y vaya aumentando de grueso 

según dicha linea sinusoidal hacia su parte interna, obteniéndose 

todo ello en la ihisma operación de moldeo de cada una de las dos 

95° partes del carrete practicada según I09 dicho.en el apartado an­

terior.' ' . * .
. Asimismo y de aouerdo con los huevos-perfeccionamien­

tos se- moldeará una de las c.abezas de una sola pieza en cada mi­
tad unidas y formando un solo cuerpo con la mitad correspondien- 

loo. te del cuerpo central, y, esta cabeza se proveerá de dos orificios 

opuestos diametralmente en las partes.correspondientes a los ex­

tremos de unas generatrices que pasen por los centros de las de­

presiones planas moldeadas en el cuerpo central y la otra cabeza 

se moldeará en cuanto a su corona circular externa en la misma 
lo5* forma y por el mismo sistema que la anterior y en cuanto a su 

- 'parte!central en pieza aparte,'
- ' Igualmente según los perfeccionamientos qué. venimos

describiendo, la pieza oentral.de'la segunda cabeza obtenida se­
gún lo dicho en el párrafo anterior, se moldeará aparte como "

lio. pieza separada de las anteriormente descritas y se dispondrá 

. como una tapa del cuerpo central del carrete por lo que en sus 

bordes se moldeará un'-pequeño resalte adaptable a otro resalte
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correspondiente moldeado en el perfil interno Superior del cuerpo 

. central a que dicha base corresponde.

"***̂ * No alteraran la esencialidad de los perfeccionamientos

descritos aquellas variantes de tamaño, forma accidental o decora­
tiva, materiales empleados y otras que no alteren, cambien o modi­

fiquen fundamentalmente los perfeccionamientos dichoso 

NOTA:

12o. Esta Patente se caracteriza por:

1& - Perfeccionamientos en la fabricación de carretes 

para.conductores eléctricos, por los que el carrete se moldeará 

én dos partes según una sección que corresponda a un plano que 

Pase por el eje geométrico del cuerpo central del carrete y la
125*uni6n de las dos partes obtenidas se practicará según generatri-

- oes verticales normales a los planos ¿e las.dos bases y equidis-

--tantes de las depresiones planas de que vá provisto el cuerpo, .cen­
tral dilindrico del carrete. . .. . :

2& - Perfeccionamientos en la fabricación de Barretes 
13o. para dondudtores eléctricos,pen los que las cabezas del carrete 

.se moldearán''de manera qúa en su'parte central y hasta el círou-

- lo de igual diámetro que el diámetro exterior del cueápo central . 

de arrollamiento, la superficie externa de las bases sea lisa

y queda reforzada por su parte interna mediante cuatro nervios 

135" ' rectos y transversales que unen el reborde cada cabeza a unoB cí- 
* lindros internos dispuestos para la sujeción del oarrete a los 

ejes de sustentación de los mismos durante su arrollamiento y pos­

terior, utilización cuyos cilindros se unen a los planos'de las . : -, 
cabezas mediante una párta intermedia tronco—cónica y en su corona 

14o. circular externa o sea la comprendida entre el circulo de .igual " 

diámetro-que- el exterior del cuerpo central y el de mayor diáme­

tro del perfil de cada cabeza, la cara lisa será Ir. interna, que­
dando la exterior fo.-mada por unes nervios enlazados mediante
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curvas sinusoidales .de manera que cada nervio tenga su menor 

145".; achura junto al perfil interno y Vaya aumentando de grueso

según dicha" línea-sinusoidal hacia su parte interna, obtenían í

dose todo ello en la misma operación de moldeo de cada una de - 

las dos . partes del carrete practicada según la reivindicación 
- - primera.^ * * ¡ "* 'd-

15o* ' 3& - Perfeccionamientos en la fabricación de -

.carretes para conductores eléctricos, ]Sor los que se moldeará,
. . una de las cabezas de una sola pieza en cada mitad unida y -

formando un . solo cuerpo con la. mitad correspondiente del cuer- /' ! *
po central y, esta cabeza se proveerá de dos orificios opues- .

155" tos diámetralmente en las partes correspondientes, a los extre- .

mos de unas generatrices que pasen por los centros de las de- .-y *

presiones planas moldeadas en al .cuerpo central y la otra ca- ''.'.i'

beza se moldeará en cuanto a su corona circular externa en la 

misma forma y por el mismo sistema que la anterior y en cuanto ^
. 16o. a su parte central en, pieza aparte. " ' .

4  ̂- Perfeccionamientos en la fabricación de ca- J..
rretes para conductores eléctricos, por. los que la pieza cen-'

: tral de la segunda cabeza obtenida.según lo dicho en.la reivin- y;-/;. 

; dicación anterior ye moldeará aparte como pieza separada de -

1Ú5" las anteriormente descritas y se dispondrá como una tapa del ^

cuerpo central del carrete por lo que en sus bordes se mol- 'i-"'

Aeará un pequeño resalte adaptable a otro resálte corregondien- ,... %.* 
te moldeado en el perfil interno superior del cuerpo central -

a que dicha base corresponda. - '

17o. 5& - "PERFECCIONAHimTOS EN LA FABRICACION DE
CARRETES PARA CONDUCTORES ELECTRICOS",

Todo tal y como queda descrito y reivindicado en 
.- - la presente Kemoria# '' * .
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Consta la presente Memoria de siete hojas foliadas escritas 

175. a máquina por una sola de sus caras.

Madrid a 12 de julio de 1% 1.
1* .A.

J a v ie r  F ina  CoH
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