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C El presente Modelo de Utilidad se refiere a con-
teras en banda para conductores eléctricos, al procedimiento pa
ra la fabricacidn de estas conteras y a su aplicacidn a la fa=-
bricacién en grandes series de hilos conductores equipados con
conteras & con guardacabos fabricados seglin el procedimiento.

Conteras en forma de tubo que comprenden una par
te alsiante se conocen ya por la patente FR 146 8859. Sin embar
go, estas conteras, por su concepcidn, no permiten automatizar
la fabricacién.

Este tipo de contera da satisfaccidn cuarder-se
utiliza en conectores y bandas de conexidn con apriete por tor-
nillo, puesto que el tornillo permite aplastar la parte ’:e.n‘.itubo

para apretar los conductores entre si. En su aplicacidn a conec

tores con apriete elistico, estas conteras no dan, por el .con- :

. R . ee |
trario satisfaccidn, ya que & bién la conteragse engastaﬂfobre ?

1
rsL ne

el conector por una operacidn previa de engasﬁado, 6 bién .se |

LY B

cuenta con la fuerza eldstica para deformar lé parte tubﬁ%é% Y.
en este caso, el engastado es insuficiente poé no decir nulo.
En el caso de un ehgastado previo, es dificil, sin desgarrar
el tubo, deformar una porcidn al mismo tiempo que se asegura un
apriete suficiente para que los conductores multifilamento
estén perfectamente juntos e incluso parcialmente aplastados y
deformados.

La patente FR 2 468 224 divulga un procedimienté
de fabricacidén de conteras en banda, pero este procedimiento

parece dificilmente automatizable, ya que es preciso introdu-

cir los tubos de los manguitos de las conteras sobre nucleos

para poder sobremoldear la vaina alslante y las porciones de
banda que unen varias conteras.
El presente Modelo de Utilidad tiene por objeto

evitar estos inconvenientes y permitir una fabricacidn automa=-
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tizadd de ‘conteras en banda, y su aplicacién a la fabricacidn
en grandes series de hilos conductores equipados con cbnteras
é con guardacabos.

Ademds, de las ventajas de la automatizacidn de
la fabricacidén de las conteras y de la reduccidn de su coste
de produccidén, se obtienen cables conductores multifilamento
conectados a longitudes normal izadas Yy dotados con conteras
en su extremidad. Esto evita que el utilizador deba engastar
las conteras sobre los cables conductores, como el pasado, para

gre e
C.

[ ]
utilizar estas conteras con conectores con apriete eldstic

Por otra parte, si el utilizador prefiere engas

» e
tar por s{ mismo las conteras sobre los cables multifilamehnto,

se podrd a eleccidn, proporcionarle conteras en banda 6 en seq E
mento de banda & a granel. rar e |

Otro objeto del presente Modelo de UtiliéhéJES
permitir la fabricacidén de conteras a partir de una band;x&é-
tdlica lo que reduce el coste de fabricacidén al mismo tﬁé&;%
que proporciona conteras que se pueden suministrar_en banda.

Finalmente, un (ltimo objeto del presente Modelo
de Utilidad es obtener conteras en banda que hacen intervenir
en menor nimeroc posible de piezas y proporcionar un procedimien
to de fabricacidén que utilizan el menor nimero posible de pie-
zas Yy de tomas de piezas. ‘

Segﬁn el bresente Modelo de Utilidad, una conte
ra para cable coneductor multifilamento, destinada a engastar
los conductores multifilamento, se caracteriza porque comprende
una forma escotada en una banda metélica que presenta un cuer-
po rectangular conformado en forma de canaldn, una cabeza so-

bremoldeada de materia plistica y conformada al menos en forma

de canaldn, y un cuello que une el cuerpo con la cabeza.



10

15

20

25

30

. ' El procedimiento segin el presente Modelo de
Utilidad, aplicado a la fabricacién de cables conductores equi-

pados con conteras, comprende ademds las operaciones siguien-

tes:

- introduccidn del cable conductor en la conte~
ra,

- engastado dél cuerpo sobre los conductores
multifilamento.

Otras ventajas y caracteristicas del presente
Modelo de Utilidad se pondrin de manifiesto mas claramenteapor

la lectura de la descripcidn hecha con referencia al dibujo

] [
» e

adjunto, en el que: LA
La figura 1 representa las diferentes etapas del
procedimiento de fabricacidén de un primer modo de realizacidn

s

de la contera. ' e .

-
Tra

La figura 1 representa un primer modo de -resli-

zacidén de la contera y las diferentes etapas del proced%@%ébto j
de fabricacidén, Como se ha.representado, se obtiene la contera
a partir de una banda metélica conductora de la electricidad
escotada segin la forma representada en la etapa A del proce=-
dimiento. Esta forma 1 coﬁprende un cuerpo principal 10 de for-
ma rectangular, una cabeza ll que comprende escotaduras en colg
de milano 12; esta cabeza estd conectada al cuérpo 10 por un
cuello 13. E1 ensamble de la escotadura que constituye la con=-
tera se ha realizado con el borde de la banda metdlica 14 me-

diante un apéndice 15. La banda arrastrada por los orificios 9

pasa por puestos de trabajo sucesivos donde sufre operaciones

B,C,D,E,F,G. |
Una vez efectlada la escotadura, se d& una for-

ma de canaldn a la cabeza 11 y al cuerpo 10 por estampado. Eg-
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to cofdstituye la segunda fase B del procedimiento. En el transe
curso de la operacién C ulterior, se did a la cabeza 11 una for
ma de corona & de anillo hendido representado en la etapa C.

En la etapa D, las conteras en bada se introdu-
cen en una maquina para moldear las materias pldsticas que
efectlan un sobremoldeo de la cabeza 11 con una materia plisti-
ca alslante 16. De este modo se obtiene conteras en banda con=
tinua, cuyos apéndices 15 pueden cortarse eventualmente si se
desean librar las conteras a granel. .

Durante la fase C, el dentado en cola de‘Hfiano
12, se ensancha ligeramente segin un &ngulo del drden d? 399.

La conicidad dada a los dientes 12 permite obtener un bﬁeﬁ:

anclaje de la parte metdlica de la contera en la materia plésti

ca sobremoldeada. La parte sobremoldeada 16 comprende una’ por-
cidén cdénica de guia de los multifilamentos, asi{ como una.por- !
cidn cilindrica dotada con abocardados internos para inmqﬁili—l

v« di @

zar la vaina aislante del cable conductor. A

Facultativamente se puede prever ébbre el sobre
moldeo una lengilieta que forma gancho destinada a recibir indi-
ces de marcado. pna lengilieta de este tipo es perfectamente co-
nocida por el técnico en la materfa y se ha descrito ya en la
patente FR 1 468 859. |

Debe indicarse que podran imaginarse diversas
modificaciones y variantes diferentes por'el técnico en la ma
terfa sin salirse por ello del objeto de la invencidn.

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asli como la manera de realizarlo en la préactica, debe

hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas

son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte

ran su principio fundamental.
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. . REIVINDICACIONES

l.=- Contera para cable conductor multifilamento
(2) destinada a engastar los conductores multifilamento, carace
terizada porque comprende una forma (1), recortada en una ban=
da metélica (14) y que presenta un cuerpo rectangular (10) conw=
formado en forma de canaldn, una cabeza (l11) sobremoldeada ccn
una materia plastica (16) y conformada al menos en forma de
canalén, y un cuello (13) que une el cuerpo y la cabeza.

2.- Contera segin la reivindicacién 1, caracte-
rizada porque la cabeza (1l1) comprende medios de anclajmedl2)
de la materia plistica sobremoldeada (16).

3.~ Contera seglin las reivindicaciones 13,2,

caracterizada porque el cuello (13) comprende una escotadura

que alinea los ejes de simetria del. cuerpo (10) y la cabeza

(11). Ve

4.- Contera segin las reivindicaciones 1~éx§, i
caracterizada porque el sobremoldeo de la cabeza compreqagz .
una porcién cilindrica (164) dotada, en su periferia interna, |
con varios abocardados (161); estando seguida la citada porcidn
cilindrica por una'porcién cdénica (163) "sobremoldeando escota=-
duras en cola de milano.

5.= Contera en banda para conductor eléctrico,

ria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 5 hojas escritas a maqui

na por una sola cara.
- HA RN .
Madrid, 1 hAm,iSB5
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