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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
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Los métodos corrientes u tilizados hasta la  fecha 
para la  conexión de cables eléctricos a  equipos o ins­
talaciones, utilizando to rn illo s, grapas o diversos t i ­
pos de soldadura no son totalmente sa tisfacto rio s a  caí 
sa de lo s fa llo s en e llo s encontrados.

En la s  instalaciones e léctricas sometidas a  v i­
bración o a  muchas manipulaciones es obligado u tiliza r
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conductores integrados por h ilo s muy finos para evitar 
fracturas, pero en estos casos la s  uniones a base de 
to rn illo s de pinza, u otros medios de conexión con gra 
pa, dañan lo s h ilo s.

Las uniones mediante soldadura blanda ofrecen 
también notables inconvenientes, ta le s como la  acción 
corrosiva de lo s ácidos usados, para la  supresión de 
lo s óxidos; y la  pérdida de flexib ilidad  a  causa del 
calor, todo lo cual aumenta e l peligro de rotura del 
cable en cualquier vibración o manipulación, Por otra 
parte, la  soldadura resu lta inaplicable en lugares en 
donde existan gases o líquidos inflamables, ta l como 
en minas, fábricas de explosivos, re fin erías de petró­
leos y otros, en donde la s  conexiones deben hacerse 
fuera de dichos lugares, con la s  consiguientes pérdi&s 
de tiempo y trabado.

Con el fin  de evitar lo s mencionados inconvenlen 
te a ,,ha sido objeto de detenidos estudios y se viene 
aplicando ya en Inglaterra un nuevo procedimiento de 
unión da cables a  base de pieéhmes intem as, sobre cu­
ya introducción en España se so lic ita  la  presente Paí­
tente que garantice su exclusiva explotación.

El procedimiento objeto de la  presente Patente 
tiene por base la  consecución de la  unión del cable a l 
terminal o pieza a que se ha de hacer so lidario , a  ba­
se de presiones internas la s  cuales se producen intro­
duciendo e l conductor en e l manguito del terminal o 
pieza en e l que ha de entrar ajustadamente, proeedien 
do luego a la  deformación de dicho manguito mediante
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unas tenazas conformado ra s . Como consecuencia de la  
deformación que sufre e l manguito eneolTente, la s  pa­
redes de este presionan a lo s h ilos internos, los opa 
le s  son obligados a  mantenerse en un más apretado ma­
zo, e intimamente en contacto entre e llo s y con el mam 
güito, con e l cual quedan sólidamente unidos.

Mediante e sta  unidn de presiones internas, se 
eliminan todos lo s in terstic io s y espacios internos 
de posible alojamiento de a ire , quedando lo s h ilos con 
ductores formando un apretado han y casi una so lida 
masa con e l manguito, a  lo largo de c ierta  longitud, 
con lo cual se consigue una sa tisfac to ria  conexión me 
cánica y e léctrica .

El manguito conformado como queda dicho, puede 
formar parte de cualquier elemento de fin  de línea, por 
ejemplos del dispositivo de cierre de h ilo s del extre­
mo del cabla; de un conectador de c lav ija , o de la  han 
bra, pudiendo tratarse simplemente de manguitos para 
la  unidn de sables de diferentes diámetros.

Mediante este procedimiento, es posible unir ca 
bles del mismo diámetro de sección, pero de diferente 
número de h ilos, a base de un manguito en e l que se 
alojen lo s cabos a te sta , después de lo cual se confor 
ma a  presión e l manguito con la s  adecuadas tenazas con 
formado ra s . T!ámhién tiene la  posibilidad, de montar en 
e l extremo de un cable, otro de menor diámetro, para 
lo (mal se complementarán e l cable menor con un forro 
de cobertura, hasta alcanzar e l diámetro del mayor, pa 
ra  su aju ste en e l manguito, cosa que puede alcanzar-
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se mediante tubo, plancha, o doblando lo s h ilos*

Pana la  deformación del manguito pueden adoptar­
se muy di versas formas geométricas, la s  cuales tienen 
d istin tas propiedades, pero en términos generales po­
dríamos agruparlas en dos tipos fundamentales: termas 
dentadas y formas de compresión.

En la s  uniones de formas dentadas, algunas de las 
míales sé representan en sección en l a  ügura 1 de lo s  
diseños adjuntos, e l manguito -1—, junte con lo s h ilo s 

so s  alojados en e l molde o matriz de unas tenazas 
de presida, mediante la s  cuales se le  practican uno o 
varios hendidos o depresiones -3-, que podriamos l l a ­
mar dentados*

En lo s  casos en que la  conexión requiera un máte 
r ia l  duro, para hacer posible e l dentado se recurrirá 
a  la  unión de un manguito de metal blando a la  pieza 
de metal duro del terminal o parte de conexión.

Cabe también la  formación de buenas conexiones, 
a base de lo s tipos populares de herrete estampado, 
donde e l manguito conductor se forma, enrollándolo en 
la  misma t ir a . Con e l fin  de impedir la  rotura de la  
pared de estos manguitos, y que disminuya la  presión 
ejercida sobre e l conductor, conviene recubrir e l man­
guito con un tubo de m aterial sim ilar a l de e ste , peto 
sin  juntas* De este modo, la  hendidura o dentada que 
se practique sobre ambas partes, le s  hace so lidarios*

En la  figura & de lo s dibujos aclaratorios anetos 
representamos tres de la s  in fin ita s formas típ ica s de 
unión a compresión, en la s cuales la  presión de la  te-
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Pf5!3A co nformadora aplica una. presión uniforme y perifé 
r ic a  a l manguito y a cada uno de lo s h ilos del conduc­
tor, con la  finalidad de constitu ir con estos a modo de 
una masa só lida. Como en estos casos e l manguito sufre 
uoA acción de compresión y no de estirado, como en el 
caso de la s  depresiones o dentado, es factib le  u tiliz a r  
una materia más dura* Sin embargo, en ambos casos se dá 
la  exigencia general de que e l manguito del cable debe­
rá  se r de uniBf e r ia l más blando que e l del conductor, 
pues de no M r a s i , lo s  h ilo s del conductor pueden ser 
reducidos en su area de sección, por aplastamiento y ex 
pulsados de la  conexión formada.

La forma de compresión o deformado circular de la  
figura s ,  X, requiere generalmente herramientas espe­
c ia le s* Eh cuanto a l ejemplo de la  figu ra &, y, que e s 
casi circu lar, con excepción de unas zonas enfrentadas, 
se ha usado y se usa en e l extranjero en lineas de trsna 
misión, con muy buenos resultados*

En la  figu ra 3 vemos e l manguito con el cable an­
tes de su compresión, apreciando, como, en la  conforma 
ción exagonal que vemos en la s  figuras 2, Z y 4, lo s 
h ilos -2—del condúctor se agrupan también en mi mazo 
exag^nal, obligados por la s  presiones del manguito 1 y 
herramienta, pero es que a l a  vez, cada hilo inieialmen 
te redondo, se deforma también adoptando forma poligo­
nal de cierto parecido con la  forma externa del mangui 
fo. Comparada esta forma con o tras, se ha observado que 
es la  que, con menor aplicación de fuerza, alcanza ma­
yor reducción de modo que influye en el peso de la  te-
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naza de compresión. También tiene la  particularidad 
de poder u tiliz a r  tenazas más o menos corrientes, que 
no podrían emplearse en otras formas.

Aunque e l procedimiento de unión por compresión 
desarticu la y limpia mecánicamente la s  ca^as de Óxido 
de lo s h ilo s, es recomendable e l empleo da elementos 
de relleno para evitar e l que la  humedad y otros ele­
mentos corrosivos puedan penetrar en e l interior de la
unión.

Ya hemos mencionado la  necesidad de que los man­
guitos se fabriquen de m ateriales dúctiles. Sin embargo, 
y a pesar de que la s  aleaciones puedan ser preferib les 
por su a lta  resisten cia , se han alcanzado lo s mejores 
resultados fabricando lo s manguitos del mismo Material 
que e l conductor, comercialmente puro.

Descrita suficientemente la  naturaleza del proce 
dimiento y sus más importantes particularidades resta 
solo consignar la  posibilidad de que varié todo aque­
llo  que no suponga alteración fundamental de sus prin 
cip ios básicos, ta l como formas, m ateriales, aplicación 
herramientas o máquinas con que se realice  y otros de­
ta lle s  secundarios que no modifiquen lo expuesto en la  
siguiente

N O T A

Los puntos no conocidos ni practicados en España 
sobre lo s que se desea obtener reivindicación de exclu­
sividad, son:

IB.-  Nuevo procedimiento de conexión de cables 
sin soldadura^ consistente en la  introducción ajustada
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del extremo del cCnductor en un manguito formando parte 
de cualquier pieza de conexión, procediendo se más tar­
de a la  deformación del manguito mediante la  presión
ejercida por una tenaza apropiada, con lo cual la s  pa­
redes internas del manguito, presionan lo s h ilos del 
conductor convirtiéndose en una so lida y comprimida ma 
sa  en la  que se establece un intimo contacto entre to­
dos lo s h ilos componentes del cable y entre estos y el 
manguito, eliminando in terstic io s de posible alojamien­
to de a ire , con lo que se establece a lo largo de una 
porción suficiente del cable una unión mecánica y elèe
tr ic a .

2 2 .- Nuevo procedimiento de conexión de cables 
sin  soldadura, de acuerdo con é l cual, l a  deformación 
según la  precedente reivindicación, del manguito envol 
vente del conductor se rea liza  mediante un sistema de 
dentado, en la  que e l manguito es alojado en la  cavi­
dad matriz de unas tenazas de presión, mediante la s cua 
le s  se le  practican una o más depresiones, en un solo 
lado o en lados opuestos, para lo cual se elegirá un 
material suficientemente dúctil que resista e l e stira ­
do en frió  y garantice la  permanencia de la  deformación 
sin relajam ientos de la  presión que dichas depresiones 
o hendidos ejercen sobre lo s h ilos del conductor.

3a ,-  Nuevo procedimiento de conexión de cables 
sin soldadura, según e l cual la  deformación del mangui­
to de la s  precedentes reivindicaciones se realiza  median 
te la  aplicación de una presión uniforme y periférica, 
reduciendo su volumen hasta darle formas geométricas 
previamente establecidas, cuya compresión se trasm ite,
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a través del manguito, a l cable conductor, cuyos h ilos 
quedan intimamente en contacto formando una solida ma 
sa, en la  que lo s propios h ilos toman formas prism ád 
cas semejantes a la  conformación exterior del manguito, 
cuando es esta la  forma adoptada, pero en cualquier 
caso quedan sólidamente unidos mecánicamente a l man­
guito en la  reducción de volumen que este experimenta 
en e l punto de deformación e intimamente en contacto 
con é l* Y

"NUEVO PROCEDIMIENTO DE CONEXION DE CABLES 
SIN SOLDADURA", de conformidad en un todo en lo esen­
c ia l y fines industriales a lo descrito en la  preceden 
te Memoria Descriptiva y gráficamente representado en 
lo s adjuntos planos para su mejor comprensión.

Esta Memoria consta de OCHO hojas e scritas o me­
canografiadas por una; so la cara a doble espacio en 
195 lín eas.

b le n d a , 23 de Agosto de 1958
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