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Este invento se refiere a dispositivos in~
terruptores eléciricos y de una forma mds especifica
a dispositivos que incorporan interruptores de lémina
Que congisten en dos miembros de contacto, de los

5e cuales uno al menos es flexible y de material magné-
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tico, cuyos miembros se alojan en un tubo cerrado
enrarecido o lleno de gas, dispuesto de forma tal
que si un imén o electroimén se coloca relacionado
con el tubo, el miembro del contacto magnético fle-
xible se moverd para abrir o cerrar el interruptor.
Los conductores fterminales para los miembros de los
contactos penetran en el tubo y quedan obturados en
lag paredes de cristal del mismo. Pueden existir ca-~
bles separados o, como variante, un exitremo de cada
miembro de los contactos en si puede constituir un
conductor terminal y salir al exterior a través de
la pared de cristal del tubo. Entonces se pueden co-
nectar los conductos eléctricos de un cable a los ex
tremos salientes de los termineles de los miembros
de contacto.

Segin un aspecto del invento, un disposi-
tivo de interruptor eléctrico comprende un interrup~
tor de ldémina que tiene el tubo de cristal y los ca-
bles conduectores enoapgulados en una caja moldeada
de material pldstico dieléetrico unida al revesti~
miento alslado de los cables conductores.

El invento comprende adicionalmente un dis-
positivo de interruptor eléctrico que comprende una
pluralidad de interruptores de ldmina con sus tubos
de cristal y sus cables conductores encerrados o en-
capsulados en una caja comin de material pldstico di-
eléctrico unido al revestimiento aislado de los ca-
bles conductores,

El meterial pldstico para la encapsulacidn

puede ser por ejemplo cloruro de polivinilo o mildn.
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En una de las formas del invento, la caja
se une al reveatimliento alslado de los cables con-
ductores mediante un adhesgivo que, de preferencia,
8 un disolvente del material de la caja.

En otra de las formas del invento, la caja
se compone de dos plezas divididas a lo largo de un
plano que permite colocar en una de lag dos piezas
el tubo de cristal y los cables conductores y cu-
brirlos con la otra pieza, uniéndose las dos plezas
por medio de un adhesivo.

Otra forme més de dispositivo interruptor,
segin el invento, consiste en un interruptor tubular
de lémina con terminales en cada extremo del tubo de
eristal del interruptor, uno de cuyos extremos tlene
conductores gemelos aislados con material pldstico y
conectados a los terminales, estando uno de los con-
ductores colocado a lo largo del reciplente tubular
desde su terminal en proximidad con el otro, cerran-
do un tubo de material aislante rigido los citados
terminales del recipiente tubular y los conductores
cuyo tubo de material aislante rigido queda encap-
sulado por una caja de materiel pldstico unido por
molde al material aislante de los conductores. Lia
caja encapsuladora se moldea preferiblemente a una
temperatura suficiente para soldarla con el mgterial
aiglante de los conductores o a une temperatura que
haga al material pldstico de la caja formar cuerpe
con el material aislante de los conductores,

Es preferible due la caja moldeada sea ci~

1{ndrica o frustocdnica.
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La caja moldeada puede slojarse en una ozja
exterior metédlica de material antimagnético con un
dispositivo mediante el cual se pueda acoplar a una
mdquing u otro aparato con los qQue se tengan que usar
el interruptor o interruptores. La caja moldeada se
puede sujetar a la caja metdlica mediante adhesivo.

El invento comprende ademds un procedimien-
to para la mamfactura de un interruptor eléetrico,
cuyo procedimiento consiste en coger un interruptor
tubular de lémina con terminales en cada extremo,
sujetar cables conductores en dichos terminales, lle-
var juntos los cables & un extremo del tubo del inte-
rruptor, alojar el conjunto en un tubo aislante rigi-
do, introducir el interruptor de ldmina y su tubo
aislante rigido en un molde, moldear material plés-
tico de la misma clase que el material aislante de
los cables conductores alrededor del tubo aislante
¥y cables conductores a une temperatura que una for-
mando cuerpo log plédsticos y el material alslante de
los cables conductores.

El invento se deseribe a continuacién de
una forma adicional, a titulo de ejemplo, referen=-
ciado por las figuras de los planos adjuntos, en los
ques

La Figura 1 es un alzado lateral de un in-
terruptor de ldmina;

la Figura 2 represents el interruptor de
la Figura 1 encerrado en un tubo aislado y parcial-
mente encapsulado;

la Figura 3 es un esquema de un molde em-
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pleado para completar la encapsulacidn;

la Figure 4 es una vista en perspectiva del
interruptor de 14mina encapsulado después de sacarlo
del molde de la figura 3;

la Figura 5 es una vista en perspectiva
del interruptor encapsulado terminado;

la Figura 6 es un corte del interruptor
encapsulado de la Figura 5 que representa parte del
interior;

la Figura 7 es upa vigte de costado del in-
terruptor montado en un bloque portador metdlicos

la Figura 8 es un corte de una montura en-
cepsulada para una pluralidad de interruptores de
lémina; y

la Figura 9 es un alzado, parcialmente en
seccidn, de otro tipo de interruptor encapsulados.

Tomando la Figura 1 como referencia, el
interruptor de lémina comprende dos miembros contac-
tores 10, 11, de los que el miembro 1l es lo sufi=-
clentemente largo pars que sea flexible y estd hecho
de material magnético. Los miembros contactores se
alojen en un tubo de crisial lleno de gas 12 con sus
extremos adyscentes 13, 14 superpuestos entre sf, por
lo que, 8i se coloca un imén o dispositivo electro-
magnético junto el interruptor en una posicién apro-
plada, el miembro flexible 11 se moverd para abrir o
cerrar el interruptor. Los extremos de los miembros
contactores 10, 11 pasan a través de los extremos del
tubo 12 al que estdn soldados y constituyen conducto-

res terminales Que se unen con los extremos desmudos
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17, 18 de los conductores de un cable bifilar 19 por
medio de manguitos de empalme 20 que los sujetan en

su sitio. Se verd que uno de los conductores 21 del

cable 19, Que se extiende hasta el extremo del tubo

12 contrario al mds préximo a8l cable, descansa junto
al tubo de cristal,

BEste conjunto se inserta despuds en un tubo
rigldo 22 de materiel aislante, como es el "Tufnol",
con el extremo del revestimiento del cable 19 pene=~
trando un poco en el tubo de tufnol.

Después de colocar el tubo de tufnol se
coloca sobre dicho tubo un miembro de envuelta cilin-
drico moldeado 23 de cloruro de polivinilo que se ajus
ta perfectamente sobre el tubo de tufnol. El extremo
del miembro de envuelta 23 se encuentra cerrado en 24
vy constituye una parte premoldeada de la encapsulacidn,

En este estado el interruptor de lémina par-
cialmente encapsulado se introduce en un molde de dos
partes 25, 25a que se ilustra en pergpectiva en la Fi-
gura 3. En esta figura la pieza superior del molde se
representa mediante lineas de puntos y rayas. Es gimi-
lar a la pieza inferior solo Que al contrario y se ve-
rd que la envuelta o caja parciaslmente pre-moldeada
23 ajusta en la parte inferior del molde hasta la mi-
tad de su profundidad con el tubo de tufnol 22 pene—
trando en el rebajo en el que se ajusta la envuelta
23, pero sin rozarlo. Al final de este rebajo, hay
un rebajo 26 de didmetro reducido que se ajusta ale
rededor del cable conductor 19. En un lado del rebajo

due aloja la envuelta 23 existe un pasaje 27 para in-
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yectar el meterial del moldeado y termina en una
parte 28 de didmetro reducido Que constituye uns
tobera de inyeccidn.

Cuando la parte superior 25a del molde se
ha ajustado en su sitio sobre la caja o envuelta 23
y las demds piezas y el molde se han sujetado debi-
demente en una prensa de moldeo, se aplica el dispo
gitivo inyector de la prensa al pasaje de inmyeccidn
27 y se inyecta cloruro de polivinilo en el molde
para llenar el espacio comprendido alrededor del tu-
bo de tufnol 22 y ponerse en contacto con el cable
conductor 19 cuyo revestimiento es de cloruro de po-
livinilo similar al materisl que se inyecta y al ma-
terial de la caja premoldeada 23. Si la operacidn se
realiza a una temperatura apropiada, el cloruro de
polivinilo inyectado se soldard a la caja o envuelta
23 a 1o largo de una 1linea de fusidn 29 que en la
préctica resultard invisible pero que se representa
en la Figura 4 mediante una linea imsginaria., El ma-
terial inyectado se soldard también al revestimiento
aiglado del cable 19, estando indicada en seccidn el
drea de contacto en la Figura 6. Penetrard algo en—
tre el revestimiento del cable 19 y el interior del
tubo 22 y formerd una junture completamente firme
Qque no se debilitard pordue se doble el cable 19,
E1l bebedero 30 del molde de inyeccidn tiene un cue-
1lo 31 correspondiente a la abertura de inyeccidn 28
de reducido didmetro. Ld operacidn siguiente consiste
en cortar la rebaba y su cuello 31 dejando un inte-

rruptor de ldmina totalmente encapsulado segin se
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repregenta en la Figura 5.

Debido al tubo de tufnol 22 insertado en
la envuelta, la encapsulacidn ofrece una resistencia
peculiar a deteriorarse durante su almecenamiento o
uso y conserva las plezas y sus contactos en perfec-
to estado mecdnico evitando ademés la entrada de hu-
medad u otras substancias perjudiciales, El extremo
moldeado 32 de la encapsulacidén se une por completo
a la parte premoldeada 23 y al cable 19, debiéndose
poner cuidado especial en que esta operacidén se re-
alice a la perfeccidn.

En una circunstancia particular el cloruro
de polivinilo empleado se elabord de acuerdo con la
especificacién GD2/64/001, El molde se mantuvo a una
temperatura de T7592C, el material a inyectar se ca-
lentd previemente a 1002C y se pasé entonces por un
plastificador que elevd su temperatura a 1552C y al
penetrar en la tobera que lo envia al pasaje 27 86
elevd la temperatura del material a 1902C, Se empled
una presidn apropieda para la inyeccidn y se descu=
brid que el materisl inyectado 32 se hebia soldado
perfectamente a la caja o envuelta premoldeada 23 y
al cable 19, Después de moldeado se le dejd curar
durante 24 horas antes de usarlo.

Como construceidn alternativa la envuelta
premoldeada 23 se hace de nildn y se inyecta nildn
por el pasaje de inyeccion 27 en el molde, realizén-
dose la operacidn & una temperatura due haga sgoldarse
el nildén inyectado con la envuelta de nildn 23 a Lo
largo de la linea de fusidn 29 y dicho material in-
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Yectado se incruste y forme cuerpo en el cloruro de
polivinilo del revestimiento del cable 19,
En un ejemplo particular, se mantuvo el
molde a una temperatura de 220°C y se pasd el mate-
5, rial de nildn por un plastificador y se inyectd en
el molde a través del pasaje 27 a una temperatura
de 2402C, Se empled la presidén adecuada para la in-
yeceidn y se descubrid que el material inyectado 32
ge habia unido perfectamente a la envuelta o caja
10, premoldeada 23 y al cable 19.

La Figura 7 repregenta una vista de costado
de un blogue 40 de moterial antimagnético, como puede
ser una aleacidn de aluminioc ligero. EL blodue 40 se
taladra de extremo a extremo con un taladro 41 Que

15, ge ajusta a la envuelta encapsulada 23 alrededor del
interruptor de ldmina y egte bloque metdlico 40 pro-
tege el interruptor y sirve para mantenerlo en posi-
cién en cualquier mdquina en la que se desee emplear
el interruptor. La posicidn del taladro 41 se halla

20, deaplazada del centro del blodue 40 para dejar espa-
cio a los taladros 42 que &lojan los tornillos de
fijacidén del blogque.

Tomando ahora la Figura 8 como referencia,
hay dos interruptores de ldmina, como los descritos

25, con relacién a las Figuras 1 y 2, encapsulados for-
mando un todo en cloruro de polivinilo para formar
una caja alargada plana o moldeado 50, descansando
los interruptores en un mismo plano lado con lado y
estando conectados a los extremos desmdos de los

30, conductores de un cable de cuatro hilos 51l. No obs-
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tante, los interruptores pueden estar comnectados a
los conductores de cables diferentes. Igualmente se
pueden encapsular tres o mds interruptores en un so-
lo moldeado como en 50, Se verd que cada uno de los
interruptores de ldmina va encerrado en un tubo de
tufnol 22. El cable 51 se suelda a la caja 50 duran-
te el moldeo segin se ha deserito anteriormente.

El moldeado 50 se halla dotado de orificios
de fijacidén 52 para atornillar la envuelta a la mé-
Quina en la que se vayan a utilizar los interruptores.
Como variante se puede insertar el molde, segin se ha
descrito, en una cémara de un miembro antimagnético
como en 40, cuyo miembro estéd provisto de taladros
de fijacidn para atornillar el miembro y con é1 el
moldeado a la mdquina.

La Figura 9 representa una construccidn
adicional en la Que el miembro de envuelta o caja
23 y el extremo 32 se reemplazan por una caja o en-
vuelta premoldeada 55 fabricads en dos piezas idén—
ticas de cloruro de polivinilo. Para montar el apa~
rato interruptor, o unidad de interruptor de lémina,
el conductor due descansa a lo largo del costado de
la unidad y el tubo de tufnol 22 ge colocan en una
de las piezas de la envuelta y se cubren con la otra
pieza. Se aplica un disolvente 56 de cloruroc de poli-
vinilo, como adhesivo, a las superficies coincidentes
de las dos piezas de la caja 55 y también a las su~
perficies en contacto con el aislamiento del cable
19. Entonces se prensan entre s{ las dos piezas de

la caja para hacer que se unan.
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Se deberd comprender que el invento no que-
da limitado a los detalles precisos de la deseripeién
anterior. Por ejemplo, la envuelta o caja 23 puede
ser frustocdnica. El término "material de pléstico®,
segin se emplea en esta memoria, comprende todos los
materiales aiglantes moldeables como puede ser tam-
bién la goma. Se podria incluir un imén Gerivador en
la cépsula, por ejemplo, en el tubo de tufnol 22, si
asl se desea. A pesar de Que se ha descrito un inte-
rruptor de dos contactos, la lémina movible 11 podria
actuar entre dos contactos fijos como un interruptor
bidireccional, en cuyo caso el interruptor de lémina
se conectaria al cable trifilar.

Se verd que no es necesario que el tubo
de tufnol 23 se suelde con el cloruro de polivinilo
0 nilén pordue ya va completamente rodeado de cloruro
de polivinilo o nilén. En los tipos de construccidn
ilustrados en las Figuras 1 a 8, el objeto de premol-
dear el extremo de la caja de cloruro de polivinilo
0 nildn es el de msegurer que sl tubo de tufnol y el
interruptor de lémina que contiene Quedan perfecta~
mente colocados con respecto al extremo de la caja
¥ due no se pongan de ningdn modo en contacto con
el molde y eviten la consumacidn de la encapsulacidn.
En otras palabres, la pieza premoldeada de la caja
girve como dispositivo de centraje.

Tembién se apreclard que, con relscidn a
la Figura 9, las dos piezas de la caja no necesitan
ser de cloruro de polivinilo. No obstante, si la caw-

Ja es del mismo meterial que el aislamiento del con~-
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duetor y el adhesivo empleado es un disolvente de
los mismos, la unidn entre ambas piezas serd mis
perfecta,
NOTA

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento asi como la manera de realizarlo en la préc-
tica, debe hacerse constar que las disposiclones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica-
ciones de detalle en cuvanto no alteren su principio
fundsmental. También se hace constar que el invento
se refiere a dos solicitudes de patentes briténicas
presentadas con fechas y nﬁmerps sigulentes: 30 de
abril de 1965, n® 18368/65; y cognate, 31 de mayo de
1965, n® 23123/65,y a una patente de adicidn de fo-
cha 9 de agosto de 1965, n2 34.048/65, acogiéndose,
por lo tanto, @& los beneficlios que conceden los Con-
venios Internacionales en vigor, siendo 1o que cons-
tituye la esencia del referido invento y por lo Que
se solicita Patente de Invencidn por 20 aflos en Eg-
pafia: "PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS INTERRUP-
TORES ELECTRICOS"; caracterizéndose por lo siguien-
tes

1&.~ Perfeccionamientos en dispositivos
interruptores eléctricos, caracterizadosporque en un
interruptor tubular de ldmina con terminales en ocada
extremo, se sujetan cables conductores aislados a
dichos terminales, los cables se colocan juntos en
un extremo del tubo de interrupitor, el interruptor
de 1émina y su tubo aislante rigido se introducen

en un molde, ge moldea material pldstico de la misma
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clase que el material aislante de los cables conduc-
tores alrededor del tubo aislante y los cables con-
ductores a una temperatura en la que el pléstico y
el material aislante de los conductores se llegue

a unir entre s,

' 28,~ Perfeccionamlentos segin la reivin-
dicacion 12, caracterizados porgue la referida tem-
peratura es tal que el pldstico y el material ais-
lante de los cables conductores se sueldan entre si.

38,~ Perfeccionamientos segin las reivin-
dicaciones 12 y 28, caracterizados porque la tempe-
ratura es tal que el pldstico se incrusta formando
cuerpo en el material aislante de losg conductores,

48 ,- Perfeccionamientos segin cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados
pordue el material pldstico Que rodea al tubo estd
premoldeado en parte y la parte due une los cables
conductores y la pieza premoldeada ge moldea in 8i-
tu.

58, Perfeccionamientos segin las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porque com-
prenden una pluralidad de interruptores de ldmina
con sus tubos de cristal y sus cables conductores
encerrados o encapsulados en una caja comin de ma-
terial de pldstico dieléetrico Que se une con el
revestimiento aislante de los cables conductores.

6&.~ Perfeccionamientos segun las reivin-
dicaciones 1% a 52, caracterizados porque el mate-
rial de pléstioo esg clorurc de polivinilo,

72 .~ Perfeccionamientos segin las reivin-
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dicaciones 12 a 62, caracterizadesporque el material
de pldstico es nildn.

88,.- Perfeccionamientos segin las reivin-
dicaciones 12 a 68, caracterizadosporque, para el
interruptor o para cada uno de los interruptores,
los conductos eléetricos sobresalen del material de
la caja al que van unidos, adyacentes entre si,

98 ,~ Perfeccionamientos segin cuzlquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados
pordue la caja se une al revestimiento aislado de
los cables conductores mediante un adhesivo.

108,.,~ Perfecclonamientos segin la reivin-
dicacidn g2, caracterizados porque el adhesivo es un
disolvente del material de la caja, cuyo dlsolvente
se aplica entre la superficie de la caja y la super-
ficie coincidente del aislamiento del conductor eléc
trico.

118.~ Perfeccionamientos segin cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 82, caracterizados por-
que la caja o envuelta consta de dos piezas dividi-
des a lo largo de un plano que permite que el tubo
de cristal y los cables conductores se coloduen,
para ser encapsulados, en una de las piezas y se cu~
bran con la otra, cuyas dos plezas se unen después
con un adhesivo.

128,~ Perfeccionamientos segin las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizados porque se
disponen un interruptor tubular de ldmina con termi-
nales en cada uno de los extremos del recipiente
tubular de cristal del interruptor, conductores ge-

melos aislados con material pldstico y conectados
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a los terminales, uno de cuyos conductores descansa
a lo largo del reciplente tubular desde su terminal
corriendo junto &l otro conductor, con un tubo de
material aislante rigido que encierra dichos termi-
nales del recipiente tubular y los conductores y una
caja de material pléstico Que encierra al tubo de
material aislante rigido y se moldea solddndose o
formando cuerpo con el material aislante de los con-
ductores,

138,~ Perfeccionamientos segin la reivin-
dicacidn 128, caracterizadasporque la caja de encap-
sulacidn es cilindrica o frustocdnica.

148,~ Perfeccionamientos segin las reivin-
dicaciones 122 6 132, caracterizados pordue la caja
de encapsulacidn ée moldea a una temperatura que la
haga soldarse al material aislante de los conducto-
red,

158,~ Perfeccionamientos segin las reivin-
dicaciones 128 § 132, caracterizados porque el mate-
rigl de encapsulacidn se moldea a una temperatura
que le hage incrustarse formando cuerpo con el mate-
rigl alslante de los conductores.

162.- Perfeccionamientos segin cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados
porque la caja o envuelta queda encerrada en una ca-
ja exterior metdlica de material antimagnético con
dispositivo para que se pueda acoplar a la mdquina
o aparato con el que se vaa usar,

179.- Perfeccionamientos segin la reivin-

dicacidn 16§ caracterizados pordue la caja o envuelta
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moldeada se sujeta a la caja metélica mediante un
adhesivo.
188,~ "Perfeccionsmientos en dispositi-
vos interruptores eléetricos"; tal y como queda
Se substancialmente descrito em la presente memoria
e ilustrado en los adjuntos dibujos,

Egta memoria consta de dieciseis hojas
escritas a n@

B8 DPOr una sg#a cara,

a6 FEg 1965

3. BEECH &
IIIMTED.-
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