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PATENTE DE INTRODUCCION
por DIEZ AROS

g favor de Don Miguel TORTOSA Fe-
rri , de nacionalidad espaiiola, domiciliado en Bar-

celona, calle de Cartagena, mimero 335, po T

"NUEVO SISTHMA DE FABRICACION DE THRMINALES PARA CAELES
DE MANDO A DISTANCIA".

MEMORTIA DESCRIPTIVA

Ia presente Patente de Introduccidn tiene por objeto
—segﬁh claramente se exprksa en su titulo- un nuevo sis=
tema 0 procedimiento para la fabricacidn de terminales pa=
rg cables de mando a distancia, en particular, cables del
tipo que trabajan a tracciln y se utilizan normalmente pa~
re. gobernar mecanismos -freno, embrague, etc¢e,~ en moto-

carros, motocicletas y vehfioulos anilogos.
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Ia caracteristica esencial del nuevo procedimiento es-
triba en su sencillez y economia, representando en esta &8
pecto una enorme ventaja con respecto a 1os demds procedi-
mientos conocidos, los cuales en su mayoria regquleren comn=-
plicadas y caras operaciones de soldadura entre cable y ter-
minal, o bien una concienzuda mecanizacidn previa de la pie-
za que ha se constituir el terminal. Pof otra parte, las
numerosas pruebas réalizadas, han demostrado sin lugar a
dudas que los terminales obtenidos segin el procedimiento
gque se patenta, alcénzan un grado de resistencla y agarre
gobre el cable, incomparablemente mayor que el délos termi-
nales obtenidos de acuerdo con los mas complicados y costo-
808 de los procedimientos conocidos.

Segin el procedimiento que se registra, para la cons-
tibucién de los terminales se parte de barra o varilla de
latén, hierro, aluminio o cualquier otro metal o aleacifn
adecuada, cortada a las medidas convenientes. En su esencia=
lidad, el tal procedimiento estriba en el hecho de que el
cable se introduzca diametralmente en la pieza que debe cons-
tituir el terminal, y en que para consolidar la unibn, ésta
se prense por "testa'", es decir, segin direcciones paralelas
a su eje. Se comprende gue el terminal asi obtenido, en su
trabajo normal deberé finicamente resistir esfuerzos "ortogo-
nales & su eje", lo cual representea una evidentisima ventaja
sobre los demis sistemas de tipo anflogo, en todos 1los cuales
el terminal trabaja segin esfuerzos axiales, es decir, segin
la misma direccibn en que el material ha sido ya estirado du-
rante el proceso de fabricacibn de la barra de que se parte,
direccidn en la que evidentemente la pieza presenta un mini;

mo de resistencia a los esfuerzos traccionales.



10

15

20

25

30

) ‘1‘\‘4

bl 1 <
) SN

De acuerdo, pues, con el procedimiento que nos ocupa,
se parte de una barra de alguno de los materiales indicados,
de seccién que variaré naturalmente entre amplios linites,
segin el material elegido, la seccilén del cable a que deba
aplicarse el terminal, y la entidad de los esfuerzos gue de-
ba resistir en su trabajo normal. Esta barra se corta en
segmentos de longitud asimismo variable, de acuerdo con los
factores antes expresados. Estos segmentos se perforan se-
gln un orificio total, de seccidn ligeramente superior a la
del cable de que se trate; siendo esencial en el procedi-
miento que nos ocupa, que este orificlo se practique en sen=-
tido diametral, o por lo menos en @ireccidn ortogonal al
eje longitudinal de la barra de que se haya partido. Finale
mente, se pasa el cable por la perforacibén dicha, hasta que
agome por el lado opuesto, y se somete al terminal a una ope-
racifn de prensado, segfn la direccidn de su eje, que lo de-
fome en la medids adecuada para garantizar su perfecto aga-
rre sobre el cable. Esta operacién de prensado, segﬁn los ca-
sos, se 1levard a cabo encerrando al terminal en un molde a-
decuado para que al deformarse adopte una forma determinada,
o bien, mas corrientemente, situando simplemente al conjunto
en la posicién adecuadsa entre los platos de una prensa, cu-
yas posibilidades de aproximacién se han limitado de antemano
de acuerdo con las caracterigticas técnicas del terminal de
que se trate. #n esta dltima modalidad, el terminal después
de prensado adoptard la foma tipica de barrilete, con las
ventajas, evidentes, de mayor economfa -puesto que no se
requiere molde~ y de que al presentar su geccibn mixima en
la =zna de agarre con el cable, es decir, en la mna que mas

directamente deberd resistir 1os esfuerzos normales de traba-
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jo. En cualguier caso, después de la operaciﬁn de prensado
se obtendrd el terminal ya listo para su expedicibn, pudien-
do, facultativemente, someterlo a law operaciones normales
de acabado gue se consideren convenientes.

Resta ya Unicamente hzcer constar que, como es ldgico,
en su aplicacidn pzéctica, el procedimiento gque ha guedado
descrito en sus lineas esenciales, podrd completarse con to-
da clase de detalles de caracter accesorio, pudiendo en ge-
neral llevarse a cabo todas aguellas modificaciones que.no

alteren lo que constituye la esencialidad del mismo.
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SE REIVINDICA:

1 - Nuevo sistema de fabricacién de terminales para
cables de mando a distancia, de acuerdo con el cual el ter-
ninal se constituye a base de un segmento de barra metélica,
de dimensiones y material variables segfin el tipo de cable
a que deba aplicarse, y la entidad de los esfuerzos que se
trate de resistir, en cuyo segmento se practica una perfora-—
cién rectilinea total, en sentido diametral o por 1lo menos
en direccidn ortogonal al eje longitudinal de la pieza, de
seccidn ligeramente superior a la del cable de que se trate,
de manera que pueda pasarse éste a través de la misma hasta
agomar por el lado opuesto de la pieza.

2 =~ Nuevo sistema de fabricecibn de terminales para
cables de mando a distancia, de acuerdo con el cual el cOn=
junto del terminal y el cable referido en la reivindicacidn
anterior son sometidos a una operacién de prensado segin es;
fuerzos de direceiln paralela al eje de la pieza que consbi-

tuye el terminal, provocando la deformaciln de ésta hasta

obtener su solidarizacidn al cable en medida suficiente.
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3 - Nuevo sistema de fabricacidn de terminales para
cables de mando & digtancia, de acuerdo con el cual la o-
peraciln de prensedo referida en la reivindicacidn ante-
rior, se lleva & cabo simplemente situendo el conjunto en
la posicidn adecvada entre los platos de una Prensa, cuyzs
posibilidades de aproximacién se han limitado de antemano
nediante topes adecuados, de acuerdo con las caracteristi-
cas téenicas del terminal que concretamente se trate de
fabricar.

4 ~ Muevo sistema de fabricacién de terminales para
cables de mando a distancia, de acuerdo com el cual, segin
una variante de la reivindicacidén anterior, la operacidn
de prensado referida en la reivindicacidn segunda, puede
llevarse a cabo utilizando moldes adecuados que obliguen
a la pleza terminal a deformarse segin la forme concreta
que en cada caso interese obtener.

5 - Huevo gistema de fabricacidn de terminales paré

cables de mando a distancia.

Consta la presente Memoria Degw
criptiva, de cinco hojas mecanografia-
das, escritas por una sola cgra, nume=
radas del 1 al 5 y con sug lineas nume-
radas, a su vez, de cinco en cinco y

Barcelonz, { 8 Octubre 1959.
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