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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPANA

PORs "UN METODO PARA EL RECUBRIMTENTO DE CUERPOS CON UN MATERTIAL

ENDURECTBLE", A NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA, Sebi CON DOMICTLIO
EN MADRTD, CALLE DE RAMTREZ DE PRADO Ne 5
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El presente invento se refiere.a un método paras el recubri~
miento de cuerpos eon un material endurescible y en particular pars el
recubrimiento de componentes oléoiricos, tales como condensadores, bo-
binas, y demés, con un material termoplidstico.

Es ya conocido el arte del recubrimiento de cuerpos con un
meterial endurecible, en el que se introduce el cuerpo dentro de un mol-
de adecuado, de tal manera gue quede un espacio entre el cuerpo y el
molde y llenandose dicho espacio a presién por la inyeccién de un mate—
rial endurecible. Bl material que durante la inyeccibn estd en estado
1liquido, semiliquido o pléstico, se endurece répidamente en el molde,
con lo que el cuerpo recubierto puede ser savado del molde inmediatam
mente despuds. El reoubrimiento de cuerpos que me hace de este forma
tiene en muchos casos la finalidad de protegerlos conitra la corrosién
o de proporcionarles un aislamiento eléctrico, o bien de ambas coses a

la vez. En partioular, también a los componentes eléctricos tales como
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los condesnsadores, bobinas, etc. se les reoubre con un material enduro-

cible para protegerlos contra las influenc:i:as ex‘berrias, como pueden ser
la atmésfera que les rodea, o las influencias mecénicas y para al mis~
mo 'hiempo,.proporcionarles un revestimiento aislantes

En el ourso del recubrimiento de cuerpos con un material
endurecible, que se ha desorito enteriormente; se presenfan dificulta~
des que imposibilitan llevarle a buen t6mmino can un espesor de la caw
ya recubridora uni.fomei Con el objeto de economizar tanto espacio como

material, se procura que esta capa Tecubridora sea tan delgada como sea

. posible, con la que las dificultades ain se hacen mayores. El problema

consiste en retener el cuerpo que se va a recubrir tan centrado camo .
ges posible dentro del molde; de forma qus se mantenga frente a todas
las paredes del mismo el espacic mds uniforme que se pueda. Por olrs
parte, durante el tiempo en que se ejerce la presidén del material dentro
del molde hasta un cuerpo bien centrado se sale con facilidad de su po-
sicidén sin que sirva paras nada ese previo dentrado para lograr una uni-;
formidad en el recubrimiénto. En realidad ocurre muy fécilmente que el
ouerpo que se va a recubrir se pone en conbacto durante la inyeocifn,
oon la pared del molde, sin que llegue & ser recubierto en el punto de
contacto, ocon el material ds inyecoidn y quedando por tanto; en ese pun~
40 sin la debida resistencia a la corrosién o aislamiento sléectrico ¥y
resultando tal pieza inservible. '

Por suptiesto que se puede obtensr un bue;'z oentrado dispo-
niendo unos espaciadores adecuados entre el cuerpo que se va a recubrir
¥ las paredes del molde. Ello sin embargo, tiene las ciesventajas de que
los espaciadores se tienen que colocar independientemente en el molde,
lo que requilere un proceso adicional y la de que en muchos casos no se
establezoa la suficiente unidn entre ol compuesto de moldeo y log espam
cladoresy ocon lo que se producen discontinuidades en el revesiimiento. .

Con el presente invento se evitan los iz}gonvenientes de ios
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tipos o métodos usuales.

Segun este invento se propone un método para el recubrie
miento de cuerpos con un material endurecible, en particular para el
revestimiento de componentes eléctricos o elementos de circuitos que
se carascterizan por el hecho de que el ouerpo que Se va a recubrir se
su jete en el molde por, al menos, dos mordazas méviles dispuestas la
ung enfrente de la obtra y que Unicamente tocan una parte de la super-—
ficie del cuerpoj porque la superficie que queda libre del cuexrpo seo
recubre entonces con el material endurecible, y parque a continuacién
se recubre con el material la superficlie del cuerpe que antericormente -
estaba tapada con las mordazass

El cuerpo que va a ser revestido queda exacteamente centra~
do por las dos mordazas m&riles dispuestas en el moldes Al finaly la
superficle del cuerpo que queda sin tapar se reviste con sl material
endureocible, dendo por resultado un revestimiento con un espescr total-
mente uniformes Y como ol material del recubrimiento endurece muy rapi-
damente en sl molde el cuerpo gueds centrado en el mismo por dicho ma~
terial endurecido. Entonces se pueden ya sacar o hacer retroceder las
mordazas mévilesy sin que el centrado se altere. A contimacién ge re—
llena el espacio libre con el material endurecible, con lo que la supe:.-
ficle del cuerpo que anteriormente quedaba tapads con las mordazas, que-
da igualmente recublerta.

Normalmentec se puede usar el mismo material pare los dos
procesos parciales con los que se hace el recubrimiento. Sin embargo,
también es posible emplear dos materiales diferentes, siempre que se
combinen bien entre si. Por dltimo, también es posible usar dos mate-
riales de diferente color, o incluso la misma o diferente composicidn,
para obtener un recubrimiento de dos o varios coloress No es absoluta~
mente necesario usar solamente dos mordazas pare el centra'.do,\pues 8o

pueden emplear varios pares que se sacan o retiran uno a uno durante
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el proceso del moldeo, efectudndose el reoubrimiento en distintas .cbam

pass A ser posible, las mordazas se montan combinadas con resortes, de
modo qus retrocedan por si mismes con la presién ejercida por sl mate—
rial que se inyecta, pero con su carrera de retroceso limitada de foxe
ma que constituyan sl final de la misme, parte de la pared del molde.

Bs adenfs ventajoso que al menos una de las mordazas esté
disefiada para que empuje por debajo al cuerpo quec se va & récubrir, Do~
ra que bambién situe exactamente al cuerpo con respecto a su alturas

Bl cuerpo gue se va a recubrir se retiene adecuadamente on
al molde en su debida posicién, por uma corredera mévil o intercambioe
bles Esta corredera se saca del molde, se monta sobre ella el cuerpo
que se va a recubrir y a continuacidn se lleva el conjunto de corredew—
re. y cuerpo de nuevo al interior del molies Una vez cerrado el molde,
go lleva a cubo el proceso de inyeccién de la forma descritas

Por otra parte, es ventajoso disponer dos agujoros de llow
nado, por donde penetre en el molde el material endurecible, de forma
que al ser retirado del mismo ;al cuerpo ya recubierto, s a.ri-anquan losg
bebederos de material pldstico. Estos agujeros para el llenado del molw
de so disponen pees en las paredes veriicalss, cuando el cuerpo se ex—
trae hacia arriba. De esta forma se economiza una operacién en el pro=
ceso del recubrimiento. También es posible, por ejemplo, disponer loé
agujeros en las mismas mordazase

En los dibujos que se acompaficn se muestra ﬁn dispositivo
para la realizacifén del método de gque el objeto es invento. las fign=
res 1 y 4 muestran una seccibn parcial .del dispositivo y las figuras
2 y 3 muestran parte del misme en perspeciivae '

La figura 1 presenta una seccién del dispositivo abiertoe
Bste dispositivo congiste en una placa base 1 en la que se puede mover
la corredera 2 que soportars el cuerpo que se trata de Teoubrire Da co-

rredera 2 se levanta antes de nada de forma que llegue al mismo plano

a ofee



110

115

120

125

130 .

135

del borde superiocr del molde o incluso que sobresalga de él. Entonces
se monta sobre la correders 2 el cuerpo 3} que se va a recubrir; como
ojemplo se muestra en sl dibujo un carrete para un condensador plano

3 con sus terminales 3ay que se fija a la corredera 2 por presitn en
un alojamiento, como podria serlo por cualgquier otro precedimiento.
Con el movimientb del cuerpo 3 dentro del molde, al llevar la correde-
ra 2 segin la direccién de la flecha, el cuerpo 3 queda en posicifén
entre las dos mordezas 6 y 7 que, a su vez, estdn unidas a con las
oorrederas 4 y 5 por los resortes 8 y 9. Al mover las dos correderas

4 ¥y 5 hacia adentro, acercdndolas al cuerpo 3, las dos mordazas 6y T
se mueven tembién hacia el contro (1levadas por los resortes 8 y 9)
hasta hacer tope con el cuerpo 3s De asta farmas queda el cuerpo cenw
trado en el molde; Bs conveniente que al menos una de las mordazas,
por ejemplo la T, tenga una prolongacién Ta por debajo del cuerpo 3,
poniendo & éste en posicién con respecto a la altura. En este casoy la
prolongacién Ta se mueve con independencia, accionada por la presién
del resorte Jas

El movimiento lateral de las dos correderas 4 y 5 puede
llevarse a cabo por ejemplo, por medio de pasadores insertados en unas
gulas 12 y 13 de inclinacién adecuada.

La situacién tal como se muestra en la perspectiva figura
2y se da ousndo las dos mordazas hacen tope contra el cuerpo 3. En esta
figura 2 se puede también ver la pared posterior del molde 10, que tie-
ne el correspondisnte rebaje 11 que se rellena con el material endure~
cible, tal como puede ser un material termoplédstioco. Lag paredes antow
rior y superior del molde se han omitido en la representacitm para sigm
plificar.\ En la pared anterior existe el rebaje carrespondiente que,
en la figura 2 se seflala por la referencia 11a. Bl material endureciw
ble e inyecta entonces en los dos huscos o rebajes 11 y 11ay de forma

que las superficies que limitan el cuerpo 3 (por ejemplo, carrvete de
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un condensador de tipo pla.nQ) s como se muestra en la figure 2, sé TaCUw
bren con el material. Dada la rapidez de en.durecimiento del mabterial de
recubrimiento, el carrete 3 queda ye cenirado en el interior del molde,
aunque 8o qui’hexi ambas mordazas 6 y T« Al contimuer la inyeccifn del ma=
140 terial endurecible y debido a la presibn ejercida por el mismo,_ las dos
mordazas 6 y T son presionaélas hacla atrds, en accién antagbnica a la
del resarte y el cuerpo del carreie 3 se recubre también del material
en sus ocostados. El movimiento de las mordazas 6 y 7 queda limitado,
de forma que constituyen parte del molde en su posioidn finale
145 En la figura 3 se muestra en perspectiva el cuerpo recubier—
to0 14, vibéndose como estd dispuesto entre las mordazas 6 § Te
Entonces ya se retiran las dos correderas 4 y 5 y, por con~
siguientoe, hwnbién las mordazas 6y T ¥, levantando la corredera 2y sa~
le del molde el cuerpo recubierto 14 que pusde ser fhcilmente retirado.
130 Al salir el ouerpo recubierto 14, se arrancen también sim:tlténéamenfe “
aquéllas partes del material de moldeo que de otra forma se prolongas
rian por los agujeros de inyeccifén. Para lograrlo, es‘bo;s agujeros de in-
yeocoidn del material se disponen en las paredes verticales del molde;
por ejemploy, en las mordazas 6 ¥ Te
155 Por supuesto que durante todos los movimientos de las mare .
dozas 6 y Ty la prolongacidn 7a se mueve igualmente de forma éue, ocon
la aplicaocién de las mordazas al cuerpo 3, pénetra por debajo del mise
mo y al retroceder 8stas retrocede también, hasta quedar en posicién
de constituir un plano limite del molde, lo mismo que la moxdaza Te
160 Bl tipo de cuerpo que se representa en los adjunfos dibujos
no quiere en modo alguno decir gue sea 8ste el dnico modo de'lleva.r a
la préctlva el asunto a que se refilere este invento.-
Egte invento corresponde a una solicitud de patente formue
lada en Alemania el dia 24 de Septiembre de 1966, sefinlada con el ne

165  St=24426 y se acoge por tanto, a los beneficios que otorgan los convew
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Los puntos de invencién propia y nueva que se presentan
pars que sean obje:bo de eéta. patente de veinte afios son los siguien-
test

1 - Un método para el recubrimiento de ocuerpos ca un ma-—
terial endurecible, en particular de componentes eldctricos o elemen-
tos de'_cirouitos, caracterizado porque el cuerpo (3) al. ser cubierto s~
sujete en el molde de inyeccién por, &l mencs, dos mardazas mbviles
dispuestas enfrente una de otra (6,7) que quedan tocando dnicamente
una parte de la superficie de dicho cuerpo (3), porque la superficie
gque queds libre de dicho cuerpo se recubre con el antedicho material
endurecible, porgue dichas mordezas (657) se separan después de la su—
perficie de dicho cuerpo (3) y porque la superficie de dicho ocuerpo,
que estuvo anteriormente tapada por las mencicnadas mordazas, se reou-
bre después con el material.

2 = Un nétodo, de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracte~
rizado porque las mencionadas mordazas (6,7) son elésticamente rresio-
nadas contra el antedicho cuerpo (3) y alejadas de muevo, por la pre—
8i6n del material al ser inyectado. ,

3 = Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 y 2 ca~-
racterizado porgue el movimiento de dichas mordazas (6 y 7), en su se—
paracién del cuerpo (3), estd 1im5.ta.do de forma que quede formando par-
te de la pared del mencionado molde de inyecciéne.

4 - Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 'a 3
que se caracterize porgue por lo menos una de dichas mordazes méviles
(6,1) ostd disefiada de forme que sujete el cuerpo por su parte inferior.

5 = Un método de acuerde con la reivindicacibn 4, caracte-
rizado porque &l menos una de las mordazas (7), tiene una prolongacién

(7a) desplazable con respecto a la misma.
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6 - Un método de mouerdo con las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado porque dicho cuerpo (3) esté sostenido en dicho molde .
por una corredera mbvil (2). o

7 - Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 6,
caracterizado porque los agujeros de introduccidén del material endu-
recible estan dispuostos de tal forma que las parites del material eon~
durecible gue se prolongan dentro de los mencionados orificios de
inyeccidn, so arrancan al sacar el cuerpo recubierto (14) del men-
cionado molde.

8 ~Un método de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 7
caracterizado porque para la obtencidén de componentes eléctricos o
eclementos de oircuitos se emplea un revestimiento de materiales ter—
rnoplésticos. ’

9 - Un método para el recubrimiento de cuerpos con un ma-
terial endurecible.

Pal y como se ha descrito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafian ¥y a los fines espeoifica-
dose

Basta Memoria consta de ocho ﬁojas esoritas por una sola
cara.

Madrid,

L~ —

EUSENIO BARROSO

Sedretario Generzl
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