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El invento se refiere a un método para fabri 
ar una bobina con terminales sobre un tubo y a tubos para 

er utilizados en el método.
En un método conocido de fabricar una bobina 

on terminales sobre un tubo, el alambre de la bobina es en 

diado alrededor de una espiga que se extiende desde el tu 

o, junto a un extremo de una parte formadora de bobina del 

libo, y alrededor de la parte formadora de bobina.
Una desventaja del método conocido es que la 

¡spiga es una espiga terminal metálica y se requiere una 

¡ubsiguiente operación de soldadura para asegurar el alam­

pe a la espiga
Se conocen terminales que pueden ser empuja- 

Los contra los alambres para establecer conexión eléctrica 

¡on ellos, sin necesidad de una subsiguiente operación de 

:oldadura, pero es deseable utilizar tales terminales en 

mión de maquinaria de arrollamiento de bobinas usual.

De acuerdo con el invento, el método está ca 

raeterizado porque para utilizar con un tubo en el que una 
>avidad receptora de terminales está formada junto a una eŝ  
?iga enteriza con el tubo, el alambre es situado para exten 

ierse a través de la cavidad receptora de terminales entre 
Los arrollamientos de la parte formadora de la bobina y la 

espiga y un terminal es insertado en la cavidad y, medios 
ie corte son hechos moverse contra la espiga, para cortar 
con ello el alambre que se extiende alrededor de la espiga 

¡r conectar eléctricamente el alambre y el terminal
El terminal puede anclarse en la cavidad y, 

deseablemente, la espiga puede ser retirada por los medios
corte durante la carrera de separación del alambre. La
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previsión de la espiga enteriza con el tubo, y el método 
del invento, permiten el uso de maquinaria de arrollamien­

to de bobinas usual, adecuada.

A continuación se describirán ejemplos del 
invento con referencia a los dibujos adjuntos en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de
!
un primer ejemplo de tubo de acuerdo con el invento,

La figura 2 es una vista similar a la figu­

ra 1, pero que muestra un alambre de bobina enrollado sobre 

el tubo antes de la colocación de terminales y de la opera­

ción de corte,
La figura 3 es una vista similar a la figura 

2 después de la colocación de terminales y de la operación 

de corte,
La fig. 4 es una vista en perspectiva de par 

te de un segundo ejemplo de tubo con un alambre de bobina 
enrollado en él y antes de una operación de colocación de 

terminales y de corte.

Las figuras 5 a 7 son vistas diagramáticas 
que ilustran varias operaciones en el arrollamiento de alam 

bre de bobina en tubos de la figura 2 utilizando una máqui­

na de arrollar bobinas conocida,
La figura 8 es una vista en perspectiva de 

parte de un segundo ejemplo de tubo con un alambre de bobi­

na enrollado sobre él y antes de la colocación de termina­

les o de la operación de corte, y
La figura 9 es una vista en perspectiva de 

un tercer ejemplo de tubo con un alambre de bobina enrólla­

lo sobre él y antes de la colocación de terminales o de la 
operación de corte.
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El tubo 10 mostrado en las figuras 1 a 3 es- 
;á moldeado en una sola pieza de material plástico y com- 

¡rende una parte 11 tubular, formadora de bobina, en cuyos 
¡xtremos axialmente opuestos se extienden pestañas transver 

¡ales de retención 12 y 13, respectivamente. Un bloque 14, 

¡ustancialmente rectangular, está moldeado sobre un costado 

¡uperior de la pestaña 13 y provisto de un par de cavidades 

-3 y 16 abiertas en la parte superior, de recepción de ter­

minales, situadas en relación yuxtapuesta. Caras interior y 

exterior del bloque 17 y 18, respectivamente, que constitu­
yen las paredes transversales de las cavidades, están dota- 

i.as de pares de ranuras 19 y 20 receptoras de alambre que 
:omunican con las cavidades, estando alineadas las ranuras 
L9 con ranuras 20 respectivas. Un par de espigas 21 y 22 se 

^arables, respectivamente, están moldeadas en la cara exte­

rior y se extienden axialmente lejos de la parte formadora 

iel núcleo en lugares adyacentes a un extremo inferior de 

3ada ranura 2o.

bo,
ie

tac
un

Un terminal 23 para ser utilizado con el tu- 
comprende una parte de contacto 24 que se extiende des- 

un casquillo 25 de conexión del alambre. La parte de con 

to 24 comprende un puente curvado inversamente que forma 

resorte 26 que tiene indentaciones 27 de penetración en

el aislamiento en una cara y, apéndices de anclaje 28, que 
se extienden desde bordes laterales opuestos. El terminal 
es en general similar al descrito en la patente norteameri­

cana nS 4.o26.ol3

En el primer ejemplo del método, un alambre 

de bobina es inicialmente enrollado alrededor de la espiga 
21, situado en un par de las ranuras alineadas 19 y 2o para
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extenderse a través de la cavidad 15, enrollado alrededor 
de la parte 11 formadora de bobina, situado en las otras ra 

nuras 19 y 2o alineadas para extenderse a través de la ca­
vidad 16 y, finalmente, enrollado alrededor de la espiga 22 
como se ha indicado por las flechas en la figura 1. Los ter

mínales 23 son introducidos en cavidades respectivas y una
i
cuchilla de corte 3o es hecha moverse contra las espigas 21 
y 22, preferiblemente en la misma carrera, para cortar el 

alambre enrollado a su alrededor y, preferiblemente, reti­
rar las espigas. Cuando los terminales son introducidos en 

las cavidades, las indentaciones penetran en el delgado aijs 
lamiento a modo de barniz del alambre y establecen conexión 
eléctrica con él, y los apéndices 28 se clavan en la pared 

de la cavidad de modo seguro para anclar los terminales en 

la cavidad. Los terminales pueden ser insertados en las ca­
vidades utilizando una máquina similar a la descrita en la 

patente norteamericana 4.o99.316.

La operación de arrollamiento puede ser rea­

lizada con una máquina de arrollamiento usual adecuada.
El segundo ejemplo de tubo (figura 4) está 

diseñado para ser utilizado con una maquinaria de arrolla­

miento de bobina conocida, indicada en las.figuras 5 a 7.

En este ejemplo, las espigas 31,32 se extienden transversal 

mente al eje de la parte 33 formadora de bobina desde caras 

de extremidad de un bloque rectangular 34 en la pestaña 35* 

Un rebaje 36 de admisión del alambre, que se abre hacia la 

parte 33 formadora del núcleo, está formado en una posición 

central en la parte superior del bloque, y espigas 33 de 

guiado del alambre sobresalen desde la parte superior del 

bloque, en extremos transversales opuestos del rebaje. El
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rebaje comunica con las ranuras receptoras de alambre 39, 
formadas en las paredes adyacentes respectivas de las cavi­

dades 4o de recepción de terminales previstas en el bloque, 

cuyas ranuras están alineadas con ranuras 41 respectivas de 

recepción del alambre formadas en las paredes alejadas de 

las cavidades, de modo que un alambre de bobina puede exten 

derse desde la parte formadora de bobina al rebaje 36; aire 

dedor de las espigas 38 y a través de las cavidades 4o, si­
tuadas en las ranuras 39 y 41 y alrededor de las espigas 31 < 

La máquina de arrollar o de bobinar compren­
de un soporte central 4$ que puede ser hecho girar en el 

plano del papel en un ángulo de 1803 alrededor del eje 46. 
Los brazos 47 de soporte de bobina se extienden desde extre 

mos opuestos del soporte 45, estando situado uno en un pues 

to 48 de carga de tubos, mientras el otro brazo está situa­
do en el puesto de arrollamiento 49. Un brazo 51 de guiado 
del alambre está previsto en el puesto de arrollamiento y 

tiene medios 52 de guía de alambre en su extremo para guiar 
el alambre desde un suministro, tal como un carrete, a un 

tubo 58 sujeto sobre el brazo 57* Máquinas de este tipo tie 
nen también un mandril 59 de arrollamiento movible desde la 

posición retraída de la figura 5 a la abertura central en 
un tubo del brazo 47 y que puede girar, como se ha mostrado 
en la figura 6, para enrollar el alambre sobre el tubo, miec 
tras el brazo 51 se mueve en vaivén para distribuir los arre 
llamientos uniformemente a lo largo de la parte formadora 

de bobina. ^
Durante el uso, comenzando con las partes en 

la posición de la figura 5 con el alambre enrollado alrede­

dor de la espiga 32 en el puesto de arrollamiento, el man-



dril 59 se mueve en primer lugar a la abertura del tubo, co 

mo se ha mostrado en la figura 6. Después de ello, el man­
dril gira en 90S, de modo que la superficie superior del 

bloque está por debajo de la extremidad del brazo desplaza- 

ble $1, que describe entonces un trayecto que deposita el 

alambre en una ranura 41 y 39 a través de la cavidad 4o, y 

alrededor de una espiga 38. Después de ello, el mandril gi­
ra a una velocidad relativamente elevada, mientras el brazo 

51 se desplaza para enrollar la bobina sobre el tubo. Subsi 

guientemente, el mandril es detenido con la superficie su­

perior del bloque por debajo del brazo $1, que coloca el 

alambre a través de la cavidad 4o y en la otra ranura 39 y 
41. El mandril gira de nuevo 909 de modo que la espiga 31 

esté debajo del brazo $1 que enrolla el alambre alrededor 

de la espiga, como se ha mostrado en la figura 7.

El soporte 4$ es entonces hecho girar 180B 
para proporcionar un tubo sin bobinar en el puesto de bobi­

nado 49 y entregar el tubo bobinado al puesto de carga 48. 

El operario corta el alambre junto a la espiga 31 del tubo 
bobinado y retira el tubo del brazo 47. Las operaciones de 

inserción y corte del terminal descritas anteriormente pue­
den ser realizadas en un puesto de trabajo, subsiguiente o 
pueden ser realizadas por mecanismos previstos en el puesto 

de carga 48, si se desea.
Previamente se han utilizado máquinas de es­

te tipo para arrollar bobinas con espigas terminales metáli 

cas en vez de las espigas de unión de plástico, enterizas, 

de los tubos del invento que pueden ahora ser sustituidos 
por los tubos previos sin modificación extensiva de la má­
quina de bobinar. La operación de soldadura previamente re-
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operación de inserción de terminales y la operación de cor- 

be del alambre del presente invento.

El tercer ejemplo de tubo está modificado 

porque una espiga 62 que se extiende desde el bloque 61 en 

m  extremo de la parte formadora de bobina tiene una parte 

53 que se extiende axialmente y un extremo libre erecto 64, 

provisto de resaltes 65 y 66 estabilizadores del alambre en 
^rentados. Las operaciones de bobinado y colocación de ter­

minales son similares a las descritas anteriormente, con re 

tirada de la espiga 62 durante la colocación de terminales.

Un cuarto ejemplo de tubo, designado con 67 
y mostrado en la figura 9, está diseñado para permitir cone 

xiones de toma intermedia del arrollamiento de la bobina. 

Dos pares de cavidades 69-receptoras de terminales están 
previstas en lados opuestos de la pestaña 68 y las cavida­

des tienen espigas asociadas 7° y 71, respectivamente. Las 
operaciones de arrollamiento y colocación de terminales son 

similares a las descritas anteriormente.
Los tubos y método del invento son adecuados 

para ser utilizados con terminales en forma de placa, ranu- 

rados, como se ha descrito en la patente norteamericana nS 
3.979.615 y los perfiles de las cavidades receptoras de ter 

mínales pueden ser modificados consiguientemente.
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Los puntos de invención propia y nueva, que 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
t
tente de Invención en España, por VEINTE años, son los que 

se recogen en las reivindicaciones siguientes:

1^.- Un método para fabricar una bobina con 

terminales cobre un tubo en el que el alambre de la bobina 

es enrollado alrededor de una espiga, que se extiende desde 
el tubo junto a un extremo de una parte formadora de bobina 
del tubo y alrededor de la parte formadora de bobina, carac 

terizado porque para utilizar con un tubo en el que hay for 
mada una cavidad receptora de terminales junto a una espiga 

enteriza con el tubo, el alambre es colocado para extender­

se a través de la cavidad receptora de terminales entre los 
arrollamientos sobre la parte formadora de bobina y la espi 

ga, y un terminal es insertado en la cavidad y medios de 
corte son movidos contra la espiga, para cortar con ello el 

alambre que se extiende alrededor de la espiga y para conec 

tar eléctricamente el alambre y el terminal.

23.- Un método de acuerdo con la reivindica­
ción 13, caracterizado porque para utilizar con un tubo en 
el que hay formada una segunda cavidad receptora de termina 

les junto a una segunda espiga que se extiende desde el tu­

bo, junto a un extremo de la parte formadora de bobina, el 

alambre es colocado para que se extienda a través de la se­

gunda cavidad y alrededor de la segunda espiga después del 

arrollamiento sobre la parte formadora de bobina, y un se-
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gundo terminal es injertado en 3a segunda cavidad y los me 

dios de corte son hechos moverse contra la segunda espiga 

para cortar con ello el alambre que se extiende alrededor 

de la segunda espiga y para conectar eléctricamente ambos 

extremos del alambre a terminales respectivos.

3^.- Un método de acuerdo con la reivindi­

cación 2^, caracterizado porque para utilizar con un tubo 

en el que hay formada una tercera cavidad receptora de ter­
minales junto a una tercera espiga que se extiende desde e] 

tubo, junto a un extremo de la parte formadora de bobina, 
el alambre es devuelto para que se extienda a través de la 

segunda cavidad, y enrollado adicionalmente sobre la parte 

formadora de bobina después de enrollarlo alrededor de la 

segunda espiga y antes de cortarlo, y el alambre es situa­

do a través de la tercera cavidad y enrollado alrededor de 

la tercera espiga,.y un tercer terminal es"insertado en la 
tercera cavidad y los medios de corte son hechos moverse 

contra la tercera espiga, para cortar con ello el alambre 
que se extiende alrededor de la tercera espiga y conectar 

eléctricamente el alambre y el tercer terminal.
4^.- Un método de acuerdo con una cualquie­

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por­
que la o cada espiga es retirada por la operación de corte 
del alambre.

5^.- "Un METODO PARA FABRICAR URA BOBINA 
CON TERMINALES SOBRE UN TUBO".

, Tal y como se ha descrito en la Menoría que
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 

con los fines que se han especificado.
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