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El invento se refiere a un procedimiento de moldeo por 
inyección para fabricar un armazón de bobina con espigas 
de contacto incorporadas durante el moldeo a las bridas de 

* la bobina, espigas de contacto que son deformadas antes del 
5.- proceso de inyección propiamente dicho.

En los armazones de bobinas, por ejemplo, para relós 
electromagnéticos, existe muchas veces la necesidad de crear 
un espacio de arrollamiento lo mayor posible, que a la vez 
ocupe el menor sitio posible. Para conseguir esto, es nece- 

10.- sario que las bridas de la bobina sean de pared muy delgada. 
Ahora bien, como dichas bridas de la bobina tienen que aco-* t
ger por lo general espigas de contacto para los extremos del 
arrollamiento, existe el problema de crear para estas espi­
gas de contacto un asiento fijo, de posición estable, a pe- 

1$.- sar del escaso grueso de las bridas, para conferir a un tro­
zo recto de alambre incorporado durante la colada "na resis­
tencia mecánica suficiente ante las cargas mecánicas que ha 
de soportar, es preciso que la sección rodeada por el mate­
rial inyectado tenga un largo mínimo, si este largo no vie- 

20.- ne dado debido al escaso grueso de las bridas, es preciso 
que la espiga de conexión sea deformada en la zona rodeada 
por el material Inyectado.

Tales deformaciones de alambres incorporados durante 
el moldeo por inyección son ya usuales, para lo cual, por 

25.- ejemplo, se recalca el alambre en el molde de inyección, se
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corren los alambres mediante correderas móviles en el mol­
de, o se aplican dispositivos de doblado adicionales. Aho­
ra bien, en estos casos es necesaria por un lado una opera­
ción dobladora adicional, y por otro lado no es previsible 
en cualquier caso la dirección de deformación del alambre 
incorporado durante el moldeo por inyección. Sobre todo 
resulta que los procedimientos conocidos para la incorpo­
ración durante la colada de alambres deformados, son apli­
cables únicamente cuando a base del volumen total del plás- 

10.- tico, quede garantizado siempre que a cada lado del alam­
bre incorporado exista suficiente masa inyectada, si, en 
cambio, una espiga de contacto ha de ser fijada en una bri­
da de bobina ocupando un espacio mínimo, no puede asegurar­
se óstó con los procedimientos tradicionales.

15.- El invento se ha propuesto por lo tanto presentar un
procedimiento para incorporar alambres de conexión en una 
brida de bobina, en el que se consiga que las espigas a in­
corporar sean dobladas en una dirección exactamente deter­
minada, de modo que en un espacio mínimo áe consiga siem- 

20*- pre un asiento fijo, de posición estable. De acuerdo con el 
invento se resuelve este problema por el hecho de que las 
espigas de conexión se disponen en el plano de separación 
del molde de inyección, siendo dobladas, al cerrarse el mol­
de, mediante un macho previsto en una de las partes del 

23.- molde.
Mediante el procedimiento de acuerdo con el invento,la 

espiga de.contacto de cada caso es doblada en una dirección 
definida, de modo que existiendo estrechez de espacio, re­
sulta posible un asiento fijo óptimo de las espigas de con- 

30.- tacto. Sobre todo es este procedimiento conforme al invento
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realizable fácilmente desde el punto de vista técnico, y 
resulta muy económico, puesto que no se precisan dispositi­
vos u operaciones adicionales de doblar.

En una forma ventajosa de realización, las espigas de 
5.- contacto se incorporan a la bobina correspondiente de la 

bobina en sentido paralelo al eje de la bobina. Al mismo 
tiempo es conveniente que los extremos de las bobinas de 
contacto dirigidos hacia el espacio de arrollamiento de la 
bobina, sean doblados después del proceso de inyección en 

10.- una dirección aproximadamente perpendicular con respecto 
al eje de la bobina# Gracias a ello puede el alambre del 
arrollamiento ser alimentado sin estorbo en el proceso de 
bobinado. Convenientemente se prevé para este doblez de la 
espiga de contacto en cada caso una escotadura en la brida 

1$.- de la bobina, en la que se sumerge la espiga de contacto 
después de doblada. En el caso de que, por motivqs de si­
tio, las espigas de contacto no deban sobresalir por encima 
de la brida de la bobina, pueden éstas ser dobladas después 
del bobinado hacia atrás, a una posición paralela al eje de 

20.- la bobina. En este caso tienen que encontrarse las espigas 
de contacto fuera del diámetro máximo del arrollamiento.

Para conservar en el procedimiento de acuerdo con el 
invento una estructura sencilla del molde de colada por 
inyección, es conveniente dimensionar la separación entre 

25.- las espigas de contacto que van a ser incorporadas, de mo­
do que sea mayor que el diámetro del tubo del arrollamien­
to. Con ello resulta el desmoldeo del anillo de inyección 
exactamente lo mismo de fácil que en cuerpos de bobina tra­
dicionales. Al mismo tiempo no son precisas correderas adi- 

30<- cionales en el molde.
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El invento será explicado a continuación con más deta­
lle a base de un ejemplo de realización representado en el 
dibujo, mostrando:

Las figuras 1, 2 y 3* un cuerpo de bobina fabricado 
conforme al invento, en tres vistas distintas.

La figura 4 , parte del molde de colada por inyección 
destinado al procedimiento de acuerdo con el invento.

Las figuras 1 a 3 muestra en tres vistas un cuerpo o 
armazón 1 de bobina, con el tubo 2 para el arrollamiento, 
y las dos bridas 3 y 4 . En la brida 3 han sido incorpora­
das durante la inyección dos espigas de contacto 5 y 6, en 
sentido paralelo con respecto al eje de la bobina, como es 
sabido, estos alambres de contacto de un arrollamiento son 
sometidos a esfuerzos mecánicos, tales como, por ejemplo, 
esfuerzos de empuje o de tracción Fl en la dirección longi­
tudinal de las espigas durante los procesos de montaje, y 
además a un esfuerzo de flexión Fg, por el que se deja li­
bre el espacio destinado en la bobina al arrollamiento. Ade­
más es posible un bobinado favorable gracias a que los ex­
tremos 7 de las espigas flexionan oblicuamente hacia dentro.

Debido a la estrechez de espacio, a la vez que a el pe­
queño grueso de pared "s" de la masa inyectada que rodea 
las espigas de empalme, tienen óstas que ser dobladas en 
una dirección y posición definidas, con objeto de que aguan­
ten los esfuerzos mencionados. Para este fin, y conforme a 
la figura 4 , la correspondiente espiga de contacto, por 
ejemplo, la espiga de contacto 5; se dispone en el plano de 
separación del molde entre las partes 8 y 9 del molde de co­
lada por inyección, sujetándose dq&odo que, al cerrarse el 
molde, sea doblada de manera definida por un macho de doblar



10, previsto en la mitad 9 del molde. De este modo se pro­
duce la dobladura 11 en la espiga de contacto 5, que con­
fiere a ésta un asiento fijo de posición estable, a pesar 
del escaso largo que está rodeado por material inyectado.

En la figura 3 se ha dibujado además el diámetro má­
ximo del arrollamiento de la bobina. Como las espigas de 
contacto 5 y 6 se encuentran fuera de este diámetro del 
arrollamiento 12, pueden los extremos 7 en caso necesario 
ser doblados de nuevo hacia atrás después del proceso de 

10.- bobinado. Para conservar la estructura sencilla del molde 
de colada de inyección, están las espigas de contacto dis­
puestas a una distancia "a" una de la otra, que es mayor 
que el diámetro "d" del tubo portador del arrollamiento 
(figura 3)* De este modo no hay dificultad ninguna para el 

1$.- desmoldeo del anillo inyectado; la incorporación y dobla­
dura de las espigas de contacto es posible sin necesidad 
de correderas adicionales.
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Loa puntos de invención propia y nueva que se presen­
tan para que sean objeto de esta Patente de Invención en 
España, por veinte años, son los siguientes:

la.- Procedimiento de moldeo por inyección para fabri­
car un cuerpo de bobina con espigas de contacto incorpora­
das a las bridas de la bobina, siendo deformadas las espi­
gas de contacto con anterioridad al proceso de inyección 
propiamente dicho, caracterizado porque las espigas de con­
tacto se disponen en el plano de separación del molde de 
Inyección, siendo dobladas, al cerrarse el molde, por me­
dio de un macho previsto en una de las mitades del molde.

2a.- procedimiento de acuerdo con el punto 12, carac­
terizado porque las espigas de contacto se incorporan du­
rante la Inyección a una brida de la bobina, en sentido pa­
ralelo con respecto al eje de la bobina.

33.- Procedimiento de acuerdo con el punto 2R, caracte­
rizado porque los extremos de las espigas de contacto diri­
gidos hacia el espacio de arrollamiento de la bobina, se 
doblan despuás del proceso de inyección, en un sentido apro­
ximadamente perpendicular con respecto al eje de la bobina.

42.- Procedimiento de acuerdo con uno cualquiera de 
los puntos 12 a 32, caracterizado porque las espigas de con­
tacto se disponen a una distancia recíproca que es mayor que 
el diámetro del tubo que soporta el arrollamiento.

52.- "PROCEDIMIENTO DE MOLDEO POR INYECCION PARA FABRI­
CAR UN CUERPO DE BOBINA CON ESPIGAS DE CONTACTO INCORPORADAS 
A LAS BRIDAS DE LA BOBINA",Todo tal y conforme se describe 
en la presente Memoria, la cual consta de siete hojas meca­
nografiadas por una sola cara.

Madrid. 1 5  FEB. 1977
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