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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION 

EN ESPAÑA POR "UN DISPOSITIVO PARA EL RECUBRIMIENTO DE 

COMPONENTES ELECTRICOS" A NOMBRE DE STANDARD ELECTRICA. S.A. 

CON DOMICILIO EN MADRID. CALEE RAMIREZ DE PRADO N° 5.

El presente invento se refiere a un dispositivo para el 

recubrimiento de componentes eléctrioos, y en particular de bobinas 

de condensador, con un material endureoible.

Los componentes eléctrioos se recubren, con el fin de pro- 

5 tejerlos, con un material endurecible y, preferentemente, oon un ter- 

moplastico. Un material que se conoce oon el nombre da polipropileno 

ha resultado sor muy adecuado para el recubrimiento de los condensadores 

eléotrioos.

En el recubrimiento por inyección de los componentes se 

10 presentan dificultades debidas al hecho de que, durante ol proceso de 

inyeoción, el material que se inyeota mueve dentro del molde al compo­

nente, llevándole en algunos casos oontra las paredes del mismo. Como 

consecuencia de ello, la capa protectora que rodea al componente no 

toma el mismo espesor en todos sus puntos e incluso puede ocurrir que 

15 haya partes del componente que se proyecten fuera de la superficie del 

revestimiento. Por esta razón, el aislamiento eléotrico y la protec­

ción contra la humedad no son igualmente buenoB en todos sus puntos.
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Por otra parto, siempre se trata de que la capa proteotora no tonga 

mayor espesor quo el absolutamente necesario, para que no tenga un 

volumen superior al debido y para no emplear más material de reves­

timiento que el requerido.

Es, por consiguiente, necesario, efeotuar un centrado del 

componente en el molde de forma que pueda quedar perfectamente reves­

tido con el material de recubrimiento.

Ya es conocido un dispositivo para el revestimiento de 

cuerpos de forma plana, y preferentemente de bobinas de condensador, 

oon materiales termoplásticos, que comporta una corredera y una enta­

lladura. El cuerpo que se someto al proceso de revestimiento se suje­

ta por la entalladura y la corredora hasta que la presión de inyección 

del material termoplástico suelta la corredera, oon lo que la bobina 

puede ser rooubicrta en todas sus partes por el material termoplástico.

Este dispositivo do uso habitual tiene, sin embargo, el 

inconveniente de que, debido a la entalladura, el componente ya recu- 

biorto por inyooción presenta zonas en que el material inyectado sobre­

sale al exterior, originándose un innecesario aumento en el consumo 

del material do inyección así como un también innecesario aumento de 

las dimensiones del componente recubierto.

Ya so han propuesto dispositivos en los quo ol componente 

se centra en ol moldo por medio de mordazas o de manguitos movibles 

que, en ol curso del proceso de inyooción, so retrotraen de la super­

ficie del componente para dar lugar a quo el material Inyootado rocu- 

bra también estos puntos. Estos dispositivos tienen, sin embargo, el 

inconveniente de que en un prinoipio permaneoon sin rooubrir unas su­

perficies relativamente grandes del componente, las cuales rooiben el 

revestimiento a posteriori y,* al ser efectuado ol proceso más o monos 

en dos fases, so produce en ciertos casos una falta de adherencia on-
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tro las parte en que ha sido aplicado en momentos sucesivos, con lo 

que no existo ninguna seguridad de que se tonga con el recubrimiento 

la protección que se pretendía para el oomponente.

Los inconvenientes de los tipos usuales del dispositivo 

se evitan con el que corresponde al presente invento.

Do aouordo con el mismo, el dispositivo tiene para el oen­

trado dol componente dentro del moldo, unos vastagos cilindricos dis­

puestos por paros, uno de cada par enfrento del otro.

Por medio do estos vastagos es posible, por una parto, lo­

grar un buen centrado del componente dentro del molde de inyección y, 

por otra, que al quedar cubierta por los vastagos solamente una peque­

ña superficie del componente, el material de inyección recubre desde 

un principio ya casi toda esta superficie. Antes do que acabo el pro- 

oeso do Inyeoción los vastagos cilindricos retroceden hasta un punto 

en que sus caras frontales quodan en línea con la pared dol moldo, oon 

lo que el oomponente queda completamenteasoubiorto con el material in­

yectado.

De aouordo oon otra realización del invento se dispone de 

un sistema de control medianto el cual, ya sea durante la aportura del 

molde o una vez abierto éste, los vastagos do la parte inferior del mol 

de son oprimidos hacia la cavidad del mismo, siendo así dosoargado del 

molde el oompononto ya rocubiorto.

En ol caso de componontos muy pequeños puede* sor suficien­

te la existencia do un par de vastagos oilíndrioos. Cuando se trato de 

componontos de mayor tamaño os conveniente disponer varios pares do vájs 

tagos que, a sor posible, so sitúan do forma que toquon al componente 
cerca del borde dol mismo. Al tratarse do componentes planos, como es 
ol oaso de las bobinas de condensador do tipo plano, os suficionto te­

ner varios paros de vastagos en filas paralelas entro si. Cuando so
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trate de componentes do otras formas, oomo pueden ser las bobinas re­

dondas o do tipo circular, es conveniente que haya por lo monos un par 

de vastagos dispuestos perpondicularmonto a los otros pares.

Como caso más simplo so han oitado los vastagos de sección 

circular, pero puede sor ventajoso, sin embargo, usar vastagos de otra 

diferente sección. Asi, por ejemplo, puodon sor los vastagos con sec­

ción elíptica, que tienen la ventaja do quo no puoden girar dentro do 

su guía. Poro incluso los vastagos do sección cuadrada, rectangular, 

o poligonal pueden servir lo mismo quo los de sección circular.

Es, además convonionto, diseñar el moldo de tal forma que 

pueda cambiarse el volumen del mismo con el empleo de diferentes tipos 

de piezas de relleno. De esta forma, con un sólo moldo, puede bastar pr 

el recubrimiento do componentes que tongan diferentes dimensiones. Es­

tas piozas do relleno pueden ir grabadas, de forma quo on el recubri­

miento aparozoan unos caracteres en relieve con indicaciones de la di­

rección del fabricante, características eléctricas, etc.

Presenta también ventaja el hecho do quo el dispositivo 

do acuerdo con el invento está provisto de un sistema do sujeción con 

el que los oomponentos quo se van a reoubrir puedon ser retenidos por 

sus conductores do conoxión. So ha experimentado quo es convonionto 

que el diseno do esto sistema está heoho on dos partes, o sea do tal 

forma que so introducen los conductores de conexión en las entalladu­

ras que tieno hechas una do osas partes, quedando después sujotos por 

unos saliontos, do la otra parto dol molde, quo coincidon con las en­

talladuras. Con objeto do hacer más fácil ja inserción do los conducto­

res de oonexión on las entalladuras, estas se hacen más anohas on su 

comienzo que los conduotoros do conoxión, pero siendo su anchura de­

creciente hacia el interior, para sor al final igual quo el diámetro 

dol conductor do conoxión.

El invento so describe a continuación con detallo, con re-
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forenoia a las Figuras 1 a 4 do los dibujos que so acompañan, on las 

quo;

La fig. 1 muestra ol dispositivo para ol recubrimiento do 

oomponontos oléctricos visto on oorto.

110 La Fig. 2 os una vista on planta do la parte inferior del

moldo,

La Fig. 3 muestra ol sistema do sujeción de los oonducto- 

ros do conexión, y

La Fig. 4 muestra on porspootiva un componente ya reou- 

115 biorto valiéndose del dispositivo objeto dol invento.

Según so ve en la Fig. 1, ol dispositivo está constitui­

do por una parto suporlor dol moldo 1 y una parto inferior dol moldo 

2, que ontro las dos forman el moldo inyección. A través dol canal 

do inyección 3 y dol canal distribuidor 3a so inyecta el material on 

120 ol moldo. Dontro dol moldo so oncuontra ol componente 4 qu° so va a 

recubrir y quo, a modo do ojcmplo, en ol caso do la Fig. 1 consisto 

on una bobina de oondonsador do tipo plano. Los conductores do cone­

xión 4a dol componente son rotonidos por modio dol sistema de sujeción 

quo se compone do las partos 5 y 6. Este sistema do sujeoión será des- 

125 crito con más detallo con roforoncia a la Fig. 3*

Dentro del moldo hay dispuestas dos piezas de relleno 6 

7 y 8 quo puodon llovar grabados algunos oaraoteros con objeto de quo 

so reproduzcan en ol rocubrimionto, como so ha descrito anteriormente. 

Estas dos piozas do relleno 7 y 6 pueden ser de diferentes dimensio- 

130 nos, para quo puodan adaptarse a componentes do diverso tamaño.

Para ol centrado oorrocto dol componente dentro dol moldo 

so han dispuosto los vastagos do oontrado 9a y 9b. A ser posible, estos 

vastagos do contrado sujetan el oomponente por su borde, reteniéndolo 

exactamente on el oontro dol molde. Tanto ol número como la disposición 

I35 do los vastagos do centrado 9a y 9b puede sor diforento, dependiendo
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unioamonto dol tamaño y la forma dol compononto que so va a reoubrir. 

Como puedo observarse en las Figs. 1 y 2, en ol presente oaso so han 

dispuosto, para ol recubrimiento de una bobina de tipo plano, ouatro 

paros do vastagos do centrado 9a y 9b. En todos los casos so disponon 

los vastagos do contrado do forma quo queden un el molde uno onfronte 

de otro.

Los vastagos do centrado 9a y 9b son accionados por un dis­

positivo do control adecuado quo, en la Fig, 1, so ve está constituido 

por las dos palancas 10a y 10b y por los cilindros neumáticos lia y 

11b.

La Fig. 2 os una vista en planta do la parto inforior dol 

moldo. En olla pueden verso por sus oaras frontalos los cuatro vasta­

gos inferiores do centrado 9b así como la parte inforior 6 dol siste­

ma do sujeción de los conductores do conexión. En la Fig. 2 so ve la 

posición del compononto 4 que va a sor rocubiorto, así como sus con­

ductores de oonexión 4a atravesando ol moldo. El sistema do sujeción 

so ve en la vista do costado do la Fig. 3. Esto sistema de sujoción so 

oompono do una parto inferior 6 quo tiene unas entalladuras para ol 

alojamiento do los conductores de conexión y do una parto superior 5 

oon unos saliontos quo so corrospondon con las entalladuras do la par­

to inforior 6. Al ostar corrado ol sistema do sujeción, solamonto quoda 

libre el canal cilindrico - 3b quo quoda ontro los saliontos 5a do la 

parto superior y las entalladuras do la parto inforior 6, correspon­

diendo la medida do esto canal al calibro do los conductores 4a dol 

compononto. El diámotro interior do las entalladuras de la parto info­

rior dol sistema de sujoción es mayor quo ol diámotro de los conducto­

res do conexión.quo so introducen en los mismos, do modo que estos 

puedan sor fácilmente motidos en las entalladuras aún en los casos en 

que Is distancia entre los mismos varíe dentro de la tolerancia y cuan­

do los conductores no están dol todo roctos. Las entalladuras so van
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haciendo cada voz más estrechas hasta quo llegan a la cedida del dia­

na tro do los conductores de conexión. Los salientes de la parto supo- 

rior 5a del sistema do sujeción so diseñan de acuerdo con lo indicado.

Una voz quo se han quitado las partes superiores, tanto 

del molde oomo dol sistema do sujeción, el oomponento al que se lo va 

a recubrir, oomo puedo sor, p.e., una bobina do tipo plano, so intro­

duce en la parto inferior del moldo. Los vastagos do centrado 9b so 

mueven do manera que hagan que la bobina quedo oxaotamonto en el cen­

tro del moldo. El oentrado latoral do la bobina so hace entonces por 

medio de otros vastagos de centrado dispuostos porpendioularmonto res- 

pooto a los hasta ahora mencionados, o también con unos topos quo si­

túen los conductores do conexión 4a. A oontinuaoión pueden cerrarse 

tanto ol sistema do sujeción como el moldo y con los vastagos do contra, 

do suporiores 9a, oombinados con los vastagos de centrado inferiores 

9b, queda rotonida la bobina on ol moldo. A continuación so inyecta 

ol material do revestimiento a través do los canalos 3 y 3a. Este ma­

terial puede sor un tormoplástico, oomo polipropileno, quo ha demostra­

do sor oapocialmonto apropiado para ol recubrimiento do las bobinas do 

condonsador. Cuando va llegando a su término el procoso do inyección 

so rotiran los vastagos do contrado 9a y 9b por modio dol dispositivo 

do control, hasta quo quodan alineados con las paredes del molde, con 

lo quo so termina ol proceso quodando ol componontc completamente ro- 

cubiorto con el material inyectado. Una voz que ésto ha ondurocido, se 

abro el moldo, y ya sea durante ésta aportura dol molde o una voz ter­

minada, so presionan los vastagos do centrado inferiores 9b hacia ol 

interior dol moldo, sacando ol compononto fuera del mismo. Durante es­

ta operación os posiblo dosprendor al mismo tiompo los bebederos.

El dispositivo do control quo ha sido antos mencionado so 

puedo aocionar neumática o hidráulicamente o bien por cualquier otro 

procedimiento. Lo quo si importa os quo ol movimiento do los vastagos
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do centrado so combino con el procoso do inyección

So ha comprobado quo con ol dispositivo de inyooción que 

se ha doscrito os posible recubrir componontos con material tormoplás- 

tico on un tiempo corto, dándoles a los mismos una protección oficaz.

La Fig. 4 muestra un compononte eléctrioo ya rocubiorto 

por modio dol dispositivo. El oomponento revestido quo so ropresonta 

en osta Fig. 4 es do forma cuadrada, pero oon ol diseño adecuado del 

moldo se puede aplicar on componontos do otras formas. Los tipos on 

relieve so producen on el curso dol procoso y son los quo so muestran 

indicados oon el númoro 13 en ol rooubrimionto 12. Ya soa por la más 

o menos alta presión do inyección requerida para ol revestimiento dol 

componente o por la necesidad do quo los vastagos do contrado tongan fá 

cil movimiento dontro del molde, os inevitable que quede una poquoña 

robaba on la parte do la suporficie dol revestimiento on contacto con 

los vastagos do contrado. En el caso do los vastagos do contrado quo 

so muestran en las Figs. 1 y 2 quedarían on el componente las huellas 

que so indican oon los oíroulos soñalados 14* Estas improsionos no 

afectan, no obstante, ni a la contextura dol rooubrimionto ni al uso o 

funcionamiento dol compononte quo ha sido recubierto.

Esto invento corrosponde a una solicitud do patento formu­

lada on Alemania el día 23 do Junio do 1967, señalada oon ol Na St 

21.420 y so aoogo, por tanto, a los beneficios quo otorgan los conve­

nios internacionales vigontos.

------------ --------------N O T A --------------------------------

Los puntos do invención propia y nuova quo so presentan para 

que sean objeto do osta patento do vointo anos son los siguiontos:

1.- Un dispositivo para ol recubrimiento do componentes 

oléotricos y on particular do bobinas de condensador, oon un material 

ondurocible, comprendiendo, por lo menos, un moldo do inyección on dos 

partos, do cuyas parodes so proyecten hacia la cavidad unos olomentos
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móviles que tionon por finalidad el centrado del componente, caracte­

rizado porquo como talos olemontos móvilos se disponen unos vastagos 

cilindricos (9a, 9b) situados uno en fronte do otro por parejas.

2. Un dispositivo do acuerdo con la reivindicación 1 ca­

racterizado porquo se disponen por lo menos dos paros de vastagos (9a 

9b) de los que on cada par, un vastago (9a) está en una do las partos 

del moldo (l) miontras que el otro vastago dol par ostá dispuesto on 

la otra parto del moldo (2).

3. Un dispositivo do acuerdo con las reivindicaciones 1 

y 2 caracterizado porquo los mencionados paros do vastagos (9a, 9b) 

ostán dispuostos on ol intorior dol molde do tal forma que puedan que­

dar rasantes con la supcrficio dol componente (4).

4. Un dispositivo do acuerdo con las reivindicaciones 1

a 3 caracterizado porquo so disponen cuatro paros de vastagos (9a, 9b) 

parálalos ontro sí.
5. Un dispositivo do aouordo con las reivindicaciones 1 

a 4 caractorizado porquo so dispono por lo monos un par do vastagos 

situado porpondicularmonto con respecto a los otros paros de vasta­

gos.

6. Un dispositivo do aouordo con las reivindioacionos 1 

a 5 caractorizado porquo los vastagos quo so mencionan so sujetan 

olástioamonto al ser aplicados al compononto.

7. Un dispositivo do acuordo con las reivindicaciones 1 a

6 caractorizado porquo so dispono un dispositivo do control (10a, lia, 

10b 11b) por medio dol cual, antes do que so termine el proceso do in­

yección, so hace rotrocodcr los mencionados vastagos (9a, 9b) hasta 

quo .quodo su cara frontal on línea con la pared dol moldo.

8. Un dispositivo do acuordo con las reivindicaciones 1 a

7 caractorizado porquo so dispono un dispositivo do oontrol (10b, 11b) 

por ol cual duranto la aportura del moldo o bien una vez abierto ósto,
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255 son presionados los antodiohos vastagos (9b) do la parto inforior dol 

moldo al interior do dicho moldo.

9. Un dispositivo de acuordo con las roivindicaoionos 1 a 

8 caracterizado porque tiono un sistema do sujeción en dos partos (5)6) 

para retener los conductoros do conexión (4a) do dicho compononto (4). 

260 10. Un dispositivo do acuordo con la reivindicación 9 que

so caracteriza porque una de las partos (6) dol sistema de sujeción 

tiene unas entalladuras para la inserción de los conductores do cone­

xión (4a), y porque la otra parte (5) tiono unos salientes (5a) que pe­

netran on el interior do las entalladuras.

265 11. Un dispositivo do acuordo con la reivindicación 10 quo

se oaraotoriza porque ol diámotro interior do las mencionadas entalla­

duras do una do las partos (6) dol oitado sistema do sujeción os ma­

yor quo ol diámotro do los conductoros do conexión (4a) do dicho com­

pononto (4) y roducióndoso gradualmento hasta ol valor dol diámetro 

270 de los oitados conductoros do conexión.

12. Un dispositivo do acuordo con las reivindicaciones 1 

a 11 caracterizado porquo las partes do quo so compono ol moncionado 

moldo ostán provistas do piozas do relleno intercambiables.

13. Un dispositivo do acuordo con la reivindicación 12 ca- 

275 ractorizado porquo en la suporficio de las mencionadas piozas do re­

lleno (7)8) se cnouontran grabados unas letras o símbolos para quo en 

la suporficio dol recubrimiento del compononto aparezcan unas leyendas 

on relación con ol nombre do fabricante y las características olóctri- 

cas dol oompononto.

280 14. Un dispositivo para el recubrimiento do componentes

olóctríeos
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Tal y como so ha descrito en la Memoria quo antecodo, re; 

prosontado on los dibujos quo so acompañan y a los finos especifica­

dos.

Esta memoria consta do onoo hojas escritas por una sola

C83F8 <

Madrid,
2  2  # !  1968
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