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MEMORIA DESCRIPTIVA
El presente invento se refiere a un enchufe protegido contra 
las explosiones y a prueba de grisú, respectivamente, equipa 
do con un transformador (enchufe de transformador) dispuesto 
dentro de una cámara resistente a la presión, con una primera 
cámara de mayor seguridad, en cuyo interior está introducido 
un cable de conexión para conectar con los contactos de unión 
que están unidos con el transformador, asi como equipado con 
las clavijas de enchufe que están unidas con el transforma­
dor..

Ya son conocidos los enchufes de transformador de
este tipo. El presente invento tiene por objeto el crepr un

# + *
enchufe de transformador de la clase mencionada al prihtípio 
cuya cámara resistente a la presión pueda ser realizada de - 
un modo más sencillo, sin que por ello aumenten las nec^&ida 
des de espacio.

De acuerdo con el presente invento, este objeto se
consigue por las características distintivas de la reivindi-* **.
cación 13. Otras convenientes formas de realización pará-*él

* * * *presente invento se pueden desprender de las reivindicas!#—
nes secundarias. ***.*1

* * * *

Las ventajas que se consiguen por medio de la pre­
sente invención consisten, ante todo, en el hecho de que el 
enchufe de transformador puede ser fabricado de manera senci 
lia y sobre todo, de que se puede conseguir - en una construc 
ción muy sencilla - una cámara resistente a la presión.

Dado que el enchufe de transformador está constitu 
ido esencialmente de tres partes básicas de construcción de 
carcasa, el mismo resulta muy apropiado para su montaje.

A continuación, se pretende explicar y describir -
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el presente invento con más detalles por medio de un ejemplo - 
de realización que está indicado en los planos adjuntos, en —  
los que:

Las Figuras 1 y 2 muestran sendas vistas en sección 
longitudinal de un enchufe de transformador conforme a la pre­
sente invención; vistas desplazadas en 908.

En primer lugar haremos referencia a la Figura 1. El 
enchufe de transformador, que en su conjunto se indica con la 
referencia 10, posee una primera parte de carcasa 1 1 con una - 
pared exterior 12, un tramo de fondo 13 asi como una prolonga­
ción 14 que se extiende concéntricamente respecto a la pared - 
exterior 12 en la parte de fondo 13 asi como en la misma djLrec* *w*ción que la pared exterior; prolongación ésta que es afrálresa
da por un taladro de paso 15. La pared exterior 12, la parte de
fondo 13 y la prolongación 14 constituyem, en su conjunágs. una
cámara anular 16 abierta hacia la derecha. En la cámara anular
16 hay introducido un transformador 17; tal como esto se puede
observar en la Figura 2, las partes de conexión 18 - situadas
en la parte izquierda - pasan de forma resistente a la presión

* *  *  *

por la parte de fondo 13. A continuación, toda la cámarTa.laAu—  
lar 16, dentro de la cual está alojado el transformador* i.% se

* e *  *

rellena con una resina de fundición 19; relleno éste que se —  
realiza concretamente hasta tal extremo que el transformador 17 
se encuentre por completo cubierto de la resina de fundición.

En el material de la cara interior de i. la pared exte 
rior 12 está formado un escalón 20, en al que se encuentra co­
locado el borde exterior 21 de una tapadera 22. Esta tapadera 
está realizada en la forma de vaso ó copa, y el borde exterior 
está moldeado * por el extremo libre del borde de copa 23 - pa 
ra indicar de forma radial hacia fuera. La superficie exterior



del borde de copa constituye, en conjunto con la pared exte 
rior 12, una rendija anular 24 que está rellena de resina - 
de fundición 25. Sobre la superficie libre de la resina de 
fundición 25, sobre el canto libre del borde 26 de la pared 
exterior 12 asi como sobre un escalón 27 - que está moldea­
do en la superficie exterior del borde de copa - está colo­
cada una junta 28 (Véase la Figura 2), sobre la cual está - 
dispuesto el canto de borde 29 de la segunda parte de carca 
sa 30. También la segunda parte de carcasa 30 es realizada 
en forma de copa, con una parte de fondo 31 y con una pared 
de carcasa 32 moldeada en ésta última y la que ensancha en
forma de cono truncado; pared de carcasa 32 que pasa a cons* * * **

* * *tituir por su extremo una zona 33 de forma cilindrica/ La -
pared 32 delimita la cámara 34 de una mayor seguridad.*En el mismo material de la tapadera 22 - yjgor.a-
quél lado que está alejado de la cámara resistente a la pre
sión - están formados los salientes 35 y 36; en este caso,
en el extremo libre del saliente 35 es introducido un torni

* . —

lio de fijación 37, en el cual se fija una placa de adaten-
* * v *

tación 38, en la que está moldeado o bien fijado un digpbsi 
tivo de compensación de tracción 39 para un cable de*cónéxi 
ón. La parte de fondo de la segunda parte de carcasa 30 po­
see un taladro de paso 40, en el cual, con la intercalación 
de una junta 41 - está fijado un tubo de introducción 42 —  
realizado de forma abocinada; fijación ésta que está efec­
tuada por medio de un tornillo de fijación 43 que de forma 
análoga al tornillo de fijación 37 está introducido en la - 
parte de fondo 31.

En la tapadera 22 están realizadas dos cavidades 
44 y 4 5, que están abiertas en dirección a la cámara resis-
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tente a la presión y situadas de forma diametralmente opues 
tas entre si; cavidades éstas a continuación de las que es­
tán dispuestas las aberturas de paso 46 y 47, a través de - 
las cuales pasan las lineas de conexión 48 y 49; las escota 
duras 44 y 45, están rellenas de resina de fundición 50 y - 
51. Gracias al relleno de resina de fundición 50 y 51, se - 
consigue en esta zona un respectivo paso de conexión resis­
tente a la presión. Las lineas de conexión 48 y 49, van pro 
vistas - en sus respectivos extremos exteriores - de las —  
bomas de conexión 52 y 53.

Por su parte interior, la tapadera 22 tiene un ta
ladro de paso 54, por el cual pasa la prolongación 14; ppr

*  *  *

la cara exterior, la tapadera posee a continuación dé'éste 
taladro 54 - un ensanchamiento de forma anular 55; por la - 
pared exterior de la prolongación 14 y por la escotadura.y 
el ensanchamiento 55, respectivamente, queda constituida u- 
na cámara anular que, a efectos del estancamiento de la ren 
dija, que está situada entre la prolongación 14 y el tala­
dro 54, está rellena de resina de fundición 56. Por ío*thn- 
to la cámara resistente a lapresión, la cual queda cdpgtitu 
ida por la cámara anular 16, está cerrada por los reliónos

* w *  *

de resina de fundición 25, 50, 51 y 58, en la parte de La - 
tapadera.

Por aquél lado de la parte de fondo 13, el cual es 
tá situado en frente de la cámara anular 16, es moldeado un 
borde anular 57 cuyo diámetro exterior es más reducido con 
respecto al diámetro exterior de la pared exterior 1 2 ; por 
el interior de este borde anular, en el material mismo de - 
la parte de fondo 13, es moldeada una cavidad 58, a través 
de la cual es pasado un conductor de conexión 18, poseyendo



en la misma zona de aislamiento 59; esta zona aislada 59 que 
da dispuesta completamente dentro de la resina de fundición 
60, con lo que queda formado un paso del conductor de cone­
xión 18 hacia el transformador, paso éste que es resistente 
a la presión.

En la pared frontal del borde anular 57 es atorni 
liada una tapadera portadora 61 (que aquí no ha sido indica 
da con más detalles); tapadera ésta que tiene, en su zona - 
central, un paso 62 que por su cara interior está equipado 
con una rosca interior. En este paso 62 se introduce un per 
no roscado 63 que atraviesa el taladro 15; por medio de una 
tuerca 64, el perno roscado es sujetado, a través de^la-pla 
ca de sustentación 61, en la primera parte de carcasáJ

A continuación de la segunda parte de carcasa 12 
es dispuesta una tercera parte da carcasa 65 en la ci^^-es- 
tán alojadas las clavijas de enchufe 66. La tercera parte de 
carcasa 65 tiene una primeta zona 67 que comprende el bqrde
anular 57 con la intercalación de una junta 68. A continua-

* *  *ción de la primeta zona 67 hay situada una segunda zóha 69
* w t .

de una sección transversal más reducida, la cual rodéala un
w + w *cuerpo de sujeción de enchufe 70. A continuación de ^/se­

gunda zona está dispuesto un cuello 71 que circunda las cía 
vijas de enchufe 66. El cuerpo de sujeción de enchufe 70 —  
tiene - por su circunferencia exterior y en la zona de su - 
extremo izquierdo - un resalte anular en forma de Brida 73 
que por un lado se apoya en un escalón 74 dispuesto en la - 
tercera pirte de carcasa 65, aproximadamente en la zona del 
paso de la segunda a la tercera zona; en la otra superficie 
del resalte anular 73 se apoya - fijado por medio de una es 
piga 75 - un caequillo metálico 76 que por su otro extremo
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se coloca a tope en un anillo de seguridad 72 que está introdu 
cido en la superficie interior de la segunda zona. Gracias a e 
lio, el cuerpo de sujeción de enchufe 70 queda fijado en la —  
parte interior de la tercera parte de carcasa. El casquillo me 
tálico 76 define - entre el mismo y la superficie interior de 
la segunda zona 69 y el cuerpo de sujeción de enchufe - una —  
respectiva rendija de aire 77 cuya longitud y anchura han de - 
corresponder a las Normas Alemanas VDE.

En el cuerpo de sujeción de enchufe 70 son introduci 
dos, por el lado opuesto a las clavijas de enchufe, unos per­
nos roscados 78 por medio de los cuales es fijada la placa de
sustentación 61 en el cuerpo de sujeción de enchufe 70,

*  +  +

Las clavijas individuales de enchufe 68 son introdu­
cidas en el cuerpo de sujeción de enchufe, lo que se realiza **
en la fabricación de este cuerpo de sujeción de enchufe!Tsqmo,

* + +

por ejemplo, por fundición inyectada. De forma centrada en la 
parte central de este cuerpo de sujeción de enchufe está dis­
puesto un fusible 79, al cual es unido el extremo de un conduc* **.
tor de conexión 18 para el transformador. A través de úúa'par- 
te intermedia 80, que está introducida en el cuerpo de'.svjeci- 
ón de enchufe 70, una clavija de enchufe 66 - concretamente la* w ' *
que en la Figura 1 se indica en la parte inferior - se encuen­
tra unida con el fusible 79. Aquella clavija de enchufe 66a, cu 
yo diámetro es mayor que el de las otras clavijas de enchufe, 
constituye la llamada clavija de puesta a tierra; la espiga 75 
por medio de la cual es sujetado el casquillo metálico 76, en­
tra girando en la clavija de enchufe 66a, con lo cual el cas—  
quillo metálico 76 es unido, como conductor eléctrico, con la 
clavija de enchufe 66a. A través de una unión atornillada 81, 
la clavija de enchufe 66a es unida con la placa de sustentaci-
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ón 61 y, por medio del perno roscado 63, la misma clavija se - 
encuentra unida con todas las piezas metálicas del enchufe de 
transformador 10 y, por consiguiente, con la tierra.

Por la parte interior del cuello 71 hay introducido 
un casquillo metálico 82 que constituye - en conjunto con una 
pieza antagónica en una caja de enchufe, en la que el enchufe 
de transformador según las Figuras 1 y 2 puede ser introducido 
- una rendija de aire con una longitud y con una anchura que - 
corresponden a las Normas Alemanas VDE.

Aquella cámara existente entre la parte de fondo 13 
y la parte de sujeción de enchufe 70 es realizada como cámara 
de mayor seguridad, a lo cual contribuye sobre todo la.junta -

* * w

68. *

El montaje del enchufe de transformador 10 se realiza
del modo siguiente: I*..** +

En primer lugar, el cuerpo de sujeción de enchife 70
se introduce - en conjunto con el casquillo metálico 76 que es
tá introducido y fundido, respectivamente, dentro del mismo -**.
en la tercera parte de la carcasa y se fija dentro de Óstá úl­
tima por medio del anillo de seguridad 72. La placa de'.sqyten-
tación 61 se rígidamente unida con el cuerpo de sujecién.Tge en- **
chufe 70 a través de las uniones de tornillo y tuerca 78 y 81.

Después de ello, el transformador se coloca dentro - 
de la cámara anular pasando en este caso los conductores de co 
nexión 18 por las cavidades 58: A continuación, la cámara anu­
lar asi como la cavidad 58 se rellenan con resina de fundición. 
Al mismo tiempo se rellenan con resina las cavidades 44 y 45, 
a través de las cuales pasan los conductores de conexión 48 y 
49; después de la realización de las conexiones eléctricas con 
el transformador, se coloca la tapadera 30 y la rendija exis—



tente entre los puntos 24 y 56 se rellena con resina de fundi­
ción. Después de ello, la segunda parte de carcasa 11, en con­
junto con la tapadera 30, es unida - por medio del perno rosca 
do 63 - con la placa de sustentación, de tal modo que la según 

5 da parte de carcasa se llega a colocar a tope, con el canto de 
borde 57, en la placa de sustentación 61. A continuación, la - 
placa de soporte 38 se coloca sobre la tapadera 30 para ser fi 
jada en la misma, y ahora se pueden sujetar las conexiones ex­
teriores (que aquí no están indicadas con más detalles) en las 

10 bomas de conexión, 52 y 53; en este caso, sin embargo, ya se 
ha de tener en cuentra la posterior colocación de la segunda -
parte de carcasa 31. Entonces, la segunda parte de carcasa 31

. +*es rígidamente unida - por medio de unión atornillada 83 - con 
la placa de soporte 38, lo cual se realiza concretamente con - 

15 la intercalación de una junta 28 entre los dos cantos de."borde 
de la primera y de la segunda parte de carcasa, los cuales han 
de estar dispuestos de tal modo para estar indicando entre si. 
Después de la fijación del tubo de introducción 42, realizado

es *de forma abocinada, en la segunda parte de carcasa - lo* cual -
* * * *

20 eg efectuado por medio de las uniones de tornillo y tu&K&¿ 43- 
resulta que el enchufe de transformador 10 está completamente

- 9 -
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REIVINDICACIONES
13.- Enchufe mejorado protegido contra las explosiones, equi­
pado con un transformador alojado dentro de una cámara resis­
tente a la presión, con una primera cámara de mayor seguridad 
a cuyo interior son introducidos los cables de conexión para 
unirlos al transformador, asi como con las calvijas de enchufe 
que se encuentran dispuestas en el lado situado en frente y - 
que están unidas con el transformador, caracterizado porque - 
el enchufe de transformador (10) tiene una primera parte de - 
carcasa (1 1 ) - con una cámara anular (16), que está abierta - 
hacia un lado y que puede ser cerrada por medio de una tapade
ra (2 2), que puede ser atornillada en la primera parte de car

* * *
casa (1 1 ); cámara anular ésta, en la que es alojado el'^tans-
formador de forma anular (17) y la cual está rellena, con el
transformador (17) introducido en esta cámara anular, &b.resi*<* —
na de fundición - una segunda parte de carcasa (30), realiza­
da en la forma de vase ó copa para ser unida con el borde de
la pared exterior (1 2 ) de la cámara anular y la que constitu-* **.
ye, en conjunto con la tapadera, la cámara contigua deluda ma

w + * +
yor seguridad, como asimismo posee el enchufe de tran$^6fma—
dor una tercera parte de carcasa (63) para la sujeción*#a las*** *
clavijas de enchufe (66); esta última parte de carcasa es uni 
da de forma rígida con la primera parte de carcasa a los efec 
tos de constituir otra cámara de una mayor seguridad.
23.- Enchufe, conforme a la reivindicación 13, caracterizado 
porque la rendija de aire, constituida entre la tapadera (22) 
y la superficie interior de la pared exterior (12) se rellena 
de resina de fundición para formar una cámara - resistente a 
la presión - entre la primera parte de carcasa (11) y la tapa 
dera (22).



- 11 -

33.- Enchufe, conforme a las reivindicaciones 13 y 23, carac­
terizado porque la tapadera (22) está realizada aproximadamen 
te en la forma de copa y la misma posee - por aquél lado si­
tuado dentro del borde de copa (23) y que va dirigido hacia - 

5 la cámara resistente a la presión - unas cavidades (44, 45), 
a continuación de las cuales hay dispuestos unos taladros de 
paso (46, 47), en los que están dispuestos los conductores —  
(49) que salen de la cámara resistente a la presión y porque 
las cavidades (44, 45) están rellenas de resina de fundición. 

10 43.- Enchufe, conforme a las reivindicaciones 13 a 33, carac­
terizado porque en aquél lado de la segunda parte de carcasa,
que está alejado de la cámara resistente a la presión* está -* + +
prevista una cavidad (58), a través de la que son pasadas las 
líneas de conexión (18) del transformador y porque la cavidad 

1$ (58) está rellena de resina de fundición. .i!**
53.- "ENCHUFE MEJORADO PROTEGIDO CONTRA LAS EXPLOSIONES".

Consta la presente memoria descriptiva de once.hojas 
numeradas mecanografiadas por una sola cara, a la que. s& acom 
pañan dos planos para su mejor comprensión. ****

Madrid. ^g -,335..**.*

h
t
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