MINISTERIO DE INDUSTRIA Y ENERGIA ® B8 D ""4a2.366 Al

Registro de la Propisdad Industrial @
@ FECHA D& PRESENTAGION
10-T=T7G,
Concedldo el Registro da acuerdo
con los datos g.e a4 1, a1en la pre

sente descriciog v

PA’TEWEN&BE:Q almmzmn yg2.366

ESPANA

@ PRIORIDADKES:

@)numenc @ WECHA ’ | @ PAlS

BA.PE01S ABW S TEA Friorioan 1L A6 Juliode 17 97%:

4

.cLASIFIGAcloN INTERNACIONAL, @PATINT! DE LA QUE ES DIVISIONARIA
Ny

/;/o /5//5/‘9{1

@FCGHA DE PUBLICINAD

@TITULO DE LA INVENCION
| ,
Procedimiento para revestir en serie compone

especialmente condensadores. e

%

o

@ FOLICITANTE (3)

STEMENS AKTIENGES%ssg\ ’ d;‘*Berlln ¥ Minchen.

DOMICILIO DEL SOLICITA

Wittelsbache -atz‘2,§‘D—8000 Minchen 2, Renﬁbl:.ca Federal Alemana.

@ INVENTOR (K8)

Perdinandn UTNER, Ing.

@ TITULAR (£8)

@ REPRESENTANTE

D, Jose Niguel Gdmez-Acebo y Pombo.

UNE A+ 4 MOD, 2108 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA



5.

10.

15.

20,

25,

30,

| material blando, en el que los componentes se introducen en la
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La presente invencién se refiere a un procedimiento pars

revestir en serie componentes eléctricos, especialmente condensa
dores con alambres de conexién radiales paralelos entre si apro-

ximadamente, en un molde de colada con una capa de fondo de un

posicidén prevista en el molde de colada y se meten a presién sus
alambres de conexién por la capa de fondo, en el que el molde de
colada obtiene una multiplicidad de nidos de colada y en el que
la resina fundida se vierte sobre las aberturas que quedan de lols
nidos de colada y se endurece en el molde,

Por la DE-PS 10 78 651 es conocido un procedimienio de
este tipo. AllL se mete a presidén cada distinto componente por
una place pldstica, por ejemplo de goma silicona, y se pone con
esta placa en el molde., Esta placa tiene que estar estructurada
relativameqte blanda a fin de que puedan meterse a presién los
alambrés de conexidn. Este procedimiento es relativamente costo-
80 ¥ no garantiza un centraje éeguro suficientemente para pegue-
flos espesores de pared del revestimiento. Segin este procedimien
$o no es posible un vertido racional con masas de revestimiento
viscosas.‘De todos modos en-el estado de la tecnica puede utili-
zarse, sin que se desplacen inadmisiblemente los componentes en
el molde, un revestimiento segin la GB-PS 712 289, en el que se
introduce en el mgide resina de colada liquida y se deja sdlir
de nuevo del molde la resina sobrante.

El cometido que fundamenia a la presente invencidn con-
siste en un revestimiento racional de un gr@® ndmero de componen=
tes, debiendo conseguirse al mismo tiempo délgados espesores‘de
pared del mismo y debiendo ser utilizable también resina de colg

da viscosa.

Este cometido se solucionz en un procedimiento de la cla
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se descrita al principio porque los alambres se fijan en su situ

o

¢ién horizontal mediante un dispositivo posicionador y se intro-
ducen en el molde, porgque una ldmina de material sintético que
sirve como capa de fondo de material blando se atraviesa por los
5. alambres de conexién de los componentes y los alambres de cone=~
xidén se meten a presién bajo 1a ldmina de material gintético,
guiados lateralmente, hasta un tope de altura, porque se pone
una cantidad abundante de resina de colada, sin dosificacién prg
cisa, sobre el molde, porque la resina de colada se distribuye
10. mediante un rasero a todos los nidos de colada y porgque la resi-
na de colada sobrante se retira del molde mediante el rasero.

En este caso la lémina de material sintético sirve para

el estancamiento del molde. Ia gufa de los alambres de corexién
que se encuentra debajo y su tope de profundidad no necesitan
15, ser elésticos. Debido a esto puede garantizarse una exacte suje-
¢ién de los componenteé. Esta exacta sujecidn de los componented
pogibilita introducir la resina sintética en los nidos de colada
mediante un rasero (cuchilla distribuidora), sin que se altere
la situacién de los componentes. Esto es ventajoso especialmentw
20. al emplearse resina de colada viscosa. La resina de colada viscd
sa se emplea en especial cuando la resina tiene que contener adj
tivos ignifugos. En tales casos la resina de colada puede digiri
buirse ventajosaﬁénte también mediante una barra distribuidora que
rota 0 se mueve en vaivén.
25. El procedimiento segdn le invencidn se estructura venta-
Josamente por cuanto que los componentes se estampan en el molde
una vez endurecide la resina. Esto es posible ya que los compo-
nentes por una parte estéﬁ exactamenfe fijados en su situacidn

¥ ya que por otra parte debido a que se ha rascado la resina so-

30, brante, existe ya la superficie definitiva del componente,
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Se ejécuta ventajosamente el procedimiento de la inven

¢idén por cuanto que sobre una placa (parrilla) dotada de tala-
dros ciegos para el alojamiento de los alambres de conexidén, se
dispone unz lémina de material sintético, por cuanto que median
te el dispositivo posicionador los alambres de conexidn de los ‘
componentes se pasan a través de la lémina de material sintéti-|
¢o a los correspondientes taladros ciegos hasta hacer tope en el
fondo de los Ialadros ciegos, por cuanto que después de estar
asi equipada la pa?ﬁila se pone el molde de colada sobre la mis<
ma, formando éste las paredes laterales de los nidos.de colada,
por cuanto que en este molde de colada se vierte la resina sin-
tética, y por cuanto que desﬁués del endure;imiento se retira
este molde, En este caso los componenies se estdmpan conjuntameﬁ
te una vez retirado el molde, Aqui puede empleafse un roéillio
estampador ya que las superficie a esfampar se hallan libres en
un plano.

Puede- suprimirse la limpieza del molde si sobre una pla
ce (parrilla) dotada de taladros ciegos para el alojamiento de

los alambres de conexidn, se dispone una ldminaz de material sin-

tético con nidos de colada conformados y si los alambres de coni

pectivos nido de colada hista el fondo de los taladros ciegos.
3i debe Gériarse frecuentemente el tamafio de los cémpo-

nentes, es ventajoso si los componentes se ponen en la necesarig

situacién entre si, si por el lado de los alambres de conexidn

se pone alrededor de los componentes una ldmina de material sin-

te o bién todavia pléstica se presiona mediante una placa macho

cubierta con un material eldstico a lo largo de los alambres de

conexidn contra el componente y si los componentes asi recubier-
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" cortados oblicuamente para facilitar su paso por la lémina.

~ tas pueden estar dimensionadas para diferentes dimensiones de
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t0os se ponen sobre la parrilla y se revisten.

Ia ldmina de material blando puede estar dotada también
de taladros para los alambres de conexidén, ocupandose entonces
de la perfecta obturacidén una ligeraz menor medida de los tala-
dros respecto al didmetro del alambre. Ia ldmina de material sinp
téti&o puede también estar debilitada por la zona de los alame

bres de conexidn. Los alambres de conexién pueden estar también

El molde de colada puede componerse también de senci-

llas regletas de metal o bién de material sintético con ranuras

practicadas, las cuales forman los nidos de colada. Estas‘regle-

los compensadores, con lo cual una y la misma herramienta puede
dimensionarse para regletas con nidos de colada diferentemente
grandes, |
El procedimiénto segin la invencidn posibilita dotar a
varios cientos de componentes en sélo un proceso de vertido, tanp
to con revestimiento muy viscosos como también poco viscosos,
con o sin vacio.

En 1z colada pueden adosarse también patas distanciado-

ras, Pero estds por lo general no son necesarias, ya que condi-

cionado por el molde y el proceso de contraccidn en el endureci-
miento, se desarfélla en el lado de salida del alambre una super
ficie concava con cantos exactos.

Al emplearse ldminas con nidos de colada estampados o
bién embutidos, se remuncia generalmente a la reutilizacién de
log moldes. En estos casos se suprimen todos los problemas de
limpieza de los moldes reutilizables. La retirada de los compo-

nentes revestidos puede efectuarse mediante una extraceidn de

les piezas coladas & través de los alambres de conexién, o me-
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los componentes 4 estédn pasados a presibn por esta lémina de ma-
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diante un estaﬁpado del fondo de los nidos de colada mediante ma
chos. Los nidos de colada conformados en la lémina deben quedar
también en el componente como proteccién adicional. En este caso
se corta la l4mina entre los componentes.

Ia invencidén se aclara detalladamente a base de dos figy

rase

Ia figura 1 muestra una parrilla equipada, al verterse

La figura 2 muestra wna parrilla al alisarse y distribuir

se la resina sintética mediante una cuchilla distribuidors, en

Sobre una placa agujereada 1 con taladros ciegos 2 para
los alambres de conexién 3 de los componentes 4, se dispore una

ldmina de material sintético 5. Los alambres de conexidn 3 de

terial sintético, mediante un dispositivo posicionador, hasta
que hacen tope con el fondo de los taladros ciegos 2. Los compo-
nentes gse fijan a su altura y a su situecidn lateral mediante
los taladros ciegos 2. Ios taladros ciegos 2 présentan un ensan-
chamiento 6 en su zona superior, para facilitar el posicionamiey
t0. Una vez equipada la placa agujereada 1 se pone sobre esta
molde de colada 7 y se unen mecaniamente firmes y fijados exactd
mente en su situscién. A través de una tolva o toberas miltiples
8 que se mueve en la direccidén de la flecha A, se vierte resina
sintética 9. Ia cantidad de resina vertida se dosifica en zbundan
cia y a continuzcidn se distribuye gediante una cuchilla distri-
buidora 10, moviendose esta cuchilla en la direccidén de la fle-

cha B y vibrando en la direccidn de la flecha C., Mediante esto

se arvastra la resina sintético sobrante. Si ez necesario la cu-o

chilla 10 puede moverse tambidn alternativemente en direccidn B
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y en direccién contraria.

T2 14mina de material sintético 5 estdnca por una parte
los alambres de conexidn 3 y forma por otra parte en la zona del
ensanchamiento 6 de los taladros ciegos 2, superficies concavas
que bastan como patas distanciadoras. Junto a esto pueden adosay
se de modo en si conocido patas distanciadoras adicionales me-
diante correspondiente conformacién de la placa agujereada 1,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manere de realizarlo en la prdctica, debe hacerse cons-—
tar gque las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti-

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin-
cipio fundamentel. -
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| de colada y en el que la resina fundida se vierte sobre las aber

- la resina de colada sobrante se retira del molde mediante el ra-

: SeXo.

| pués de endurecida la resina de colada.

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento para revestir en serie componentes
eléctricos, especialmente condensadores con alambres de conexidn
radiales paralelos enitre si aproximadamente, en un molde con ung
cepa de fondo de un material blando, en el que los compounentes
se introducen en la posicidén prevista en el molde de colada y s¢
meten a presidén sus alambres de conexién por la capa de fondo,

en el que el molde de colada obtiene una multiplicidad de nidos

turas que quedan de los nidos de colada y se endurece en el mol-
de, caracterizado porque los alambres de céﬂexi6n se nmeten a prg
sién,en la situacidén horizontal previs%é, por la capa de fondo
de material blando, porque como capa de fondo de material blando
sirve una ldmina de materiel sintético gue se atraviesa por los
alambres de conexién de los componentes, porque los alambres de
conexién se meten a presién guiados lateralmente bajo lz 1ldmina
de material sintético hasta un ftope de altura, porque se vierie
une cantidad abundante de resina de colada sin dosificacién exag
ta, sobre el molde de colada, porque la resina de colada se dis-

tribuye mediante un rasero a todos los nidos de colada, y porqus

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracteriza

do porque los componentes se estampan en el molde de colada des-

3.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, caracterizg
do porque sobre una placa (parrilla) dotada de taladros cieszos

para el alojamiento de los alambres de conexibn, se dispone ung

ldmina de material sintético, porque mediante el dispositivo po-



5e

10,

15.

20.

25,

‘molde después del endurecimiento.

-8 -

sicionador los alambres de conexidén de los componentes se pasan
& pregidén a través de la ldmina de material sintético a taladros
clegos correspondientes, hasta hacer tope en el fondo de los fa-
ladros clegos, porque después de éste equipamiento de la placa
(parrilla) se pone sobre la parilla un molde colada, formando
éste las paredes laterales de los nidos de colada, porque en és-

te molde se vierte la resina sintética y porque se retira este

4.- Procedimiento segin una de las reivindicaciones 1 g

2, caracterizado porque sobre una placa (parrilla) dotada de ta-

—t

ladros ciegos para el alojamiento de los alambre de conexidn,
se dispone una ldmina de material sintético con nidos de colada
conformados y porque los alambres de conexidn de los componenteﬁ
se pasan a presidn a través del fondo del respectivo nido de co-
lada, hasta el fondo de los taladros ciegos.

| 5.~.Procedimie£to segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porgue los componentes se pohen en la necesaria situacidn
entre si, porque se pone alrededor de los componentes por el la
do de los alambres de conexién una ldmina de material sintético
apta para la embuticidn profunda, porque la ldmina todavia ca-
liente o bién pldstice se presiona contra el componente a lo lay
go de los alambres de conexién con una placa macho cubierta de
material elésticd: ¥y porque los componentes asi recubiertos se
ponen sobre la parrilla y se revisten.

6.~ Procedimiento para revestir en serie componentes

eléctricos, especialmente condensadores, tal y como queda sustay
cialmente descrito en la presente Memoria y en los dibujos adjun

tos.
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