
253430
P A T E N T E  D E  I N T R O D U C C I O N  

por  DIEZ H'OS

a favor de D o n  M i g u e l  T O R T O S A  F e -  
r  r  i  , de n ac io na lid ad  española, dom iciliado en Bar­
celona, c a l le  de Cartagena, número 335, p o r :

"NUEVO SISTEMA DE FABRICACION DE TERMINALES PARA CABLES 
DE MANDO A DISTANCIA".

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

1 La p resen te  P a ten te  de In troducción  t ie n e  p o r ob jeto
-según claram ente se expresa en su t í t u l o -  un nuevo s i s ­
tema o procedim iento p ara  l a  fa b r ic a c ió n  de te rm in a le s  pa- 
rqt. cab les de mando a  d is ta n c ia , en p a r t ic u la r ,  cab les  d e l 

5 t ip o  que tra b a ja n  a tra c c ió n  y se u t i l i z a n  normalmente pa­
r a  gobernar mecanismos - f re n o , embrague, e t c . , -  en moto­
ca rro s , m o to c ic le ta s  y veh ícu los análogos#



La c a r a c te r í s t ic a  esen c ia l del nuevo procedim iento es­
t r i b a  en su s e n c i l le z  y economía, representando en e s ta  a s­
pecto  una enorme v e n ta ja  con respecto  a lo s  demás p roced i­
m ientos conocidos, lo s  cu a les  en su mayoría requ ie ren  com- 

5 p lic a d a s  y caras operaciones de soldadura e n tre  cab le  y  t e r ­
m inal, o b ien  una concienzuda mecanización p rev ia  de l a  p ie ­
za que ha se c o n s t i tu i r  e l  te rm in a l. Por o tra  p a r te ,  la s  
numerosas pruebas re a liz a d a s , han demostrado s in  lu g a r a 
dudas que lo s  te rm in a les  obtenidos según e l procedim iento 

10 que se p a te n ta , alcanzan un grado de r e s is te n c ia  y  ag arre
sobre e l  cab le , incomparablemente mayor que e l  délos te rm i­
n a le s  obten idos de acuerdo con lo s  mas complicados y costo­
sos de lo s  procedim ientos conocidos.

Según e l procedim iento que se r e g i s t r a ,  para  la  cons- 
1 $ t i tu c io n  de lo s  te rm in a le s  se p a r te  de b a rra  o v a r i l l a  de 

la tó n , h ie r ro , alum inio o cu a lq u ie r o tro  m etal o a leac ió n  
adecuada, co rtada a la s  medidas convenien tes. En su  esenc ia- 
l id a d , e l  t a l  procedim iento e s t r ib a  en e l hecho de que e l 
cable se in troduzca  diam etralm ente en la  p ieza  que debe cons- 

20 t i t u i r  e l  te rm in a l, y en que para co n so lid a r l a  un ión , e s ta  
se prense por " te s ta " ,  es d e c ir , según d irecc io n es  p a ra le la s  
a su e je .  Se comprende que e l  te rm in a l a s í  ob ten ido , en su  
tra b a jo  normal deberá únicamente r e s i s t i r  esfuerzos "ortogo­
n a le s  a su e je " , lo  cual rep resen ta ,u n a  ev iden tísim a v e n ta ja  

25 sobre lo s  demás sistem as de t ip o  análogo, en todos lo s  cua les 
e l te rm in a l t r a b a ja  según esfuerzos a x ia le s , es d e c ir , según 
la  misma d irecc ió n  en que e l m a te r ia l  ha sido ya e s tira d o  du­
ra n te  e l proceso de fa b ricac ió n  de la  b a rra  de que se p a r te ,  
d irecc ió n  en l a  que evidentem ente la  p iez a  p resen ta  un m íni­
mo de r e s is te n c ia  a lo s  esfuerzos tra c c io n a le s .30



5

10

15

20

25

30

De acuerdo, pues, con e l  procedim iento que nos ocupa, 
se p a r te  de una b a r ra  de alguno de lo s  m a te r ia le s  ind icados, 
de sección que v a r ia rá  naturalm ente en tre  am plios l im ite s ,  
según e l m a te ria l e leg id o , l a  sección del cab le a que deba 
a p lic a rs e  e l  te rm in a l, y la  en tidad  de lo s  esfuerzos que de­
ba r e s i s t i r  en su tra b a jo  norm al. E sta  b a r ra  se co rta  en 
segmentos de lo n g itu d  asimismo v a r ia b le , de acuerdo con lo s  
fa c to re s  a n te s  expresados. E stos segmentos se p erfo ran  se­
gún un o r i f i c io  t o t a l ,  de sección ligeram ente su p e r io r  a l a  
d e l cab le  de que se t r a te ?  siendo e sen c ia l en e l p roced i­
miento que nos ocupa, que e s te  o r i f i c io  se p rac tiq u e  en sen­
t id o  d iam etra l, o por lo  menos en d irecc ió n  o rtogonal a l 
e je  lo n g itu d in a l de l a  b a r ra  de que se haya p a r t id o . F in a l­
mente, se pasa e l  cable por l a  p erfo rac ió n  d icha , h a s ta  que 
asome por e l  lado opuesto , y se somete a l  te rm in a l a una ope­
rac ió n  de prensado, según la  d irecc ió n  de su e je , que lo  de­
forma en la  medida adecuada p a ra  g a ra n tiz a r  su p e rfe c to  aga­
r r e  sobre e l  cab le . Esta operación de prensado, según lo s  ca­
so s , se l le v a rá  a cabo encerrando a l  te rm in a l en un molde a -  
decuado para que a l  deform arse adopte una forma determ inada, 
o b ien , mas corrien tem ente , situando simplemente a l  conjunta 
en l a  p o sic ió n  adecuada en tre  lo s  p la to s  de una p ren sa , cu­
yas p o s ib ilid a d e s  de aproximación se han lim itad o  de antemano 
de acuerdo con la s  c a r a c te r í s t ic a s  té c n ic a s  del te rm in a l de 
que se t r a t e .  En e s ta  ú ltim a m odalidad, e l te im in a l después 
de prensado adop tará l a  forma t í p i c a  de b a r r i l e t e ,  con la s  
v e n ta ja s , ev id en tes , de mayor economía -puesto  que no se 
re q u ie re  molde- y de que a l  p re se n ta r  su sección  máxima en 
la  m na de ag a rre  con e l  cab le , es d e c ir , en l a  sona que mas 
d irectam ente deberá r e s i s t i r  lo s  esfuerzos normales de t r a b a -
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jo .  En cu a lq u ie r caso, después de la  operación de prensado 
se obtendrá e l te rm in a l ya l i s t o  para su expedición, pudien- 
do, facu lta tiv am en te , som eterlo a l a s  operaciones normales 
de acabado que se consideren convenientes.

Resta ya únicamente h acer co n star que, como es ló g ico , 
en su ap lic ac ió n  p rá c t ic a , e l  procedim iento que ha quedado 
d e sc r ito  en sus l in e a s  e se n c ia le s , podrá com pletarse con to ­
da c la se  de d e ta l le s  de c a rá c te r  acceso rio , pudiendo en ge­
n e ra l l le v a rs e  a cabo todas aq u e lla s  m odificaciones que.no 
a l te re n  lo  que co n s titu y e  la  e sen c ia lid ad  del mismo.

N O T A
SE REIVINDICA:

1 -  Nuevo sistem a de fa b ricac ió n  de te rm in a le s  p a ra  
cab les  de mando a d is ta n c ia , de acuerdo con e l  cu a l e l  ter^- 
n in a l  se co n stitu y e  a base de un segmento de b a rra  m e tá lica , 
de dimensiones y m a te r ia l v a r ia b le s  según e l  t ip o  de cab le
a que deba a p l ic a r s e , y  la  en tid ad  de lo s  esfuerzos que se 
t r a t e  de r e s i s t i r ,  en cuyo segmento se p ra c t ic a  una p e rfo ra ­
ción r e c t i l í n e a  t o t a l ,  en sen tido  d iam etra l o por lo  menos 
en d irec c ió n  ortogonal a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  p ie z a , de 
secc ión  ligeram ente su p e rio r a l a  del cab le  de que se t r a t e ,  
de manera que pueda p asarse  é s te  a tra v é s  de la  misma h a s ta  
asomar por e l  lado  opuesto de la  p iez a .

2 -  Nuevo sistem a de fa b ricac ió n  de term inales, p ara  
cab les de mando a d is ta n c ia , de acuerdo con e l cual e l con­
ju n to  del te rm in a l y  e l  cable re fe r id o  en l a  re iv in d ic a c ió n  
a n te r io r  son som etidos a una operación de prensado según es­
fu erzo s de d irecc ió n  p a ra le la  a l  e je  de la  p ieza  que co n s ti­
tuye e l  te rm in a l, provocando l a  deformación de é s ta  h a s ta
o b ten er su so lid a r iz a c ió n  a l  cab le en medida s u f ic ie n te .
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3 -* Nuevo sistem a de fab ricac ió n  de term inales para 
cab les de mando a d is ta n c ia , de acuerdo con e l  cual la  o- 
peración  de prensado re fe r id a  en la  re iv in d icac ió n  an te­
r io r ,  se l le v a  a cabo simplemente situando e l  conjunto en 

$ la  posic ión  adecuada en tre  lo s  p la to s  de una p rensa , cuyas 
p o sib ilid ad e s  de aproximación se han lim itado  de antemano 
mediante topes adecuados, de acuerdo con la s  c a r a c te r í s t i ­
cas té c n ica s  del term inal que concretamente se t r a t e  de 
fa b r ic a r .

10 4 -  Nuevo sistem a de fab ricac ió n  de te rm in a les para
cables de mando a d is ta n c ia , de acuerdo con e l  cu a l, según 
una v a ria n te  de la  re iv in d icac ió n  a n te r io r , l a  operación 
de prensado re fe r id a  en la  re iv in d icac ió n  segunda, puede 
l le v a rs e  a cabo u tiliz a n d o  moldes adecuados que obliguen 

15 a la  p ieza  term inal a deformarse según la  forma concreta 
que en cada caso in te re se  ob tener.

5 -  Huevo sistem a de fab ricac ió n  de te rm in a les  para 
cab les de mando a d is ta n c ia .

Consta l a  p resen te  Memoria Des­c r ip t iv a , de cinco ho jas m ecanografia­das, e s c r i ta s  por una so la  ca ra , nume­radas del 1 a l  $ y con sus l ín e a s  nume­radas, a su vez, de cinco en cinco y
Barcelona, Octubre 1959+P.A.
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