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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Don Samuel WARNER, de nacionalidad norteameri-
cana, residente en Hillside (New Jersey, E. U. A.), 1439

Highland Avenue, por "MAQUINA PARA LA FATRICACION IS TER~
MINALES DE ALAMTRE",

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invencion se refiere en general a une mé-
quina para unir una plurelidad de alambres por uedio de
una brida o pieza terminal, y més particularmente la in-
vencidn se refiere a la formacidn y doblado de un flejé de
metal alrededor de los extremos pelados de una pluralidsd
de alambres y fundir el fleje y los alambres juntos.

Un objeto principal de la invencion es propor-
cionar una maquina nueva v mejorada de este tipo en la
que el fleje de metal es conducido a2 un punto predetermi-

nedo y doblado con une seccion transversal de forma aca-
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nalada, siendo colocados los alambres en el canal y el
fleje moldeado y fundido alrededor de los alambres, de
una maners sencilla, continwa y relativamente barata.

Otro objeto es el proporcionar una maquina noe
va y mejorada para el proposito descrito, donde un largo
fleje de metal es suministrado intermitentemente, sien-
do cortada simulteneamente la poreion extrema del fleje
v moldeada en forma de una pieza acanalada, despues de lo
cual los alambres son introducidos dentro de la acanala-
dura, siendo las pestaflas o brazos de la pieza de forma
acanalada, sucesivamente doblados alrededor de los alam-
bres y en relacion mutuamente solapada y después de lo
cual la pieza doblada o formada es engrapada y fundida
eléctricamente alrededor de los alambres.

Otros objetos de la invencion son para Propor=
cionar tal maquina que incluird una nueva y mejorada consg
truccion, combinacion y disposiceidn de un mecanismo de
alimentacion del fleje, una pluralidad de dedos de con-
formacion, cuchillas de corte y electrodos los cuales se
rén sencillos, baratos y de funcionamiento sezuro; y ob-
tener otras ventajas y resultados que se pondrén de re-
liave por la siguiente descripcién de acuerdo con los di-
bujos anexos, en los cuzles:

La figura 1 es una vista detallada en alzado

de una miguina incorporando la invencidn, wmostrando las
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piezas en posicion normal o de descanso; la figura 2 es
una vista detallada en slzado del extremo de la misma
tomada aproximedamente en el pleno de la linea 2-~2 de

la figura 1; la figura 3 es una vista detalladas, aumen-
tada y en alzado de los dedos de conformacion, cuchillas
de corte y electrodos, mogtrando las cuchillas de corte
y un dedo de conformecion en funcionemiento para formar
la pieza acanalada de un fleje metalico; la figura 4 es
una vista aumenteda, en alzado, del extremo del mecenis-
mo de slimentacion del fleje tomada desde el plano de la
linea 4~4 de la figura 1; la figura 5 es una viste deta-
llada en seccion vertical aproximedamente en el plano de
la linea 5-5 de la figura 4; la figura 6 es una vista de-
tallada, aumentada, en seccion transversal vertical a
través del mecanismo de doblado y fundido incluyendo el
electrodo superior, mostrando porciones en alzado latersal
y oon las piezaes en posicion normel o de descenso; la fi-
gura 7 es une vista similar mostrendo las plezas en posi-~
cidn de funcionamiento o de doblado ¥y fundido; la figura
8 es una viste superior en detzlle del electrode inferior
y del mecenismo de expulsidn de terminales tomada aproxi-
mademente en el plano de la linea 6-8 de 1la figura 1y
mostrando un terminal completedo y con el deposito de
flejes de metal sefialado por punto o lineas discontinuas;
la figura 9 es una viste en perspectiva, aumentada, de

un terminal completado, formado por el método y mequina
de la invencién; la figura 10 es una vista en perspectiva

detallade y aumentada, del elecirodo inferior, troguel de



formacion y el dedo de conformecidn izquierdo tal como
se muestre en la figura 1, ilustrando el paso de doblar
una de las pestefias de la pieza de forma acanalads, ha-
blendo sido omitidos los slambres para meyor claridad
5. en la ilustracidn; la figura 11 es wne vista similar
mostrando el dedo de conformacion del lado derecho eje-
cutando el segundo paso de la operaoién de formaoién; la
figura 12 es una viste similar mostrando el dedo centrsl
de conformacidén completendo la formecidén de la pieza ter-
1o. minal; la figura 13 es unae vista semejante mostrando el
electrodo superior y doblador en posicidn de doblado y
fundido; la figura 14 es una vista en perspectiva mostran-
do la expulsién de un terminal‘completado; las figuras 15
¥y 16 son vistas similares a la figura 14 mostrando los
15. siguientes pasos sucesivos de alimentacion del fleje y el
retroceso del extractor; y la figura 17 es una vista si-
milar a la figura 12 pero ilustrando las cuchillas de
corte seccionando el fleje y mostrando el dedo central
de conformacion dando forma acanalada a la pieza terminal
20. cortada con anteriorided a la insercidn de los alambres y
precediendo inmediatamente al paso que se muestra en la
figura 10.
Pare el propésito de ilustrar los principios de
la invencion, el procedimiento y la méguina de la inven-
25, cién estén mostrados para former un terminel que esta mejor
ilustrado en la figura 9 y el ocual comprende una pieze ter-
minal g de fleje metdlico enrollado slrededor de los extre-

mos pelados de los alambres b y ¢, y doblado y fundido elec-

Tricamente tal como se indica en d de forma que los extremos
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de solapamiento del fleje estan asegurados juntos y la

pieze terminal estd firmemente asegurada a los alambres
formando de este modo un terminal.

Una méquina deseable para poner en practica la
invencién, incluye wun soporte en forma de mesa o0 ermazon
A en el cusl hay una estructurs de superermazon B que S0-
porta el mecanismo de corte y formacion de flejes, el cual
tal como se ve en la figura 1, incluye un dedo de confor-
macidén izquierdo -1-, un dedo de conformacidn derecho =2-
y un dedo central de conformacion =3- con el cusl estd
asociada una cuchilla de corte superior -4-, la cual cooﬁe-
ra con une cuchilla de corte inferior ~5- la cual también
constituye una pared lateral del troquel de formacidn de
forma acanalada, teniendo la otras cara de la misma la de~
signacion ~6- y el fondo de la pared esta designado con
el nimero —7—, estando montadas estas piezas en un arma-~
z6n suxiliar apropiado C el cual estd convenientemente
montado en el superarmazén B.

Un fleje de metal ¢ es conducido intermitente-
mente desde el carrete o devanador -8~ por un mecanismo
de movimiento alternativo de alimenteeidn D (figuras 1,‘
4 y 5) de manera que al final de cada peso de movimiento
la porcidn anterior del fleje se apoya a través del canal
entre las paredes de los troqueles -5~ y -6~ tal como se
nmuestra preferentemente en la figura 16, después de lo
cual el dedo central de conformacion -3- y la cuchilla de
corte superior -4~ son movidos desde sus posiciones normales
de reposo, mostradas en la figura 1, haste las posicio~

nes de funcionamiento mostradas en les Tiguras 3 y 17 de



forma que corten el fleje para proporcionar la pieza ter=-
minal y al mismo tiempo formar o conformar la pieza termi-
nal en un canal tal como se indica en X en la figura 17.
La cuchilla de corte y el dedo central de conformacion
5o son entonces retrafdos a su posicion normel y los alambres
b y ¢ son insertados menual o awtomdticemente en el canal,
con lo cual el dedo de conformaciodn izquierdo -l- es mo-
vido desde su posicion normal para doblar une pestafia o
brazo del canal hacia abajo sobre los alambres tal como
10. se muestra en la figura 10 donde los alambres hen sido omi-
tidos para mayor claridad de la ilustracion, Este dedo de
conformacidn es luego retraido y el dedo de conformacion
derecho -2~ es puesto en aceidn para dobler la otra pes-
tefla 0 brazo del canal alrededor de los alambres y sola-
15, pandola en relacidén con la primera pestafia, tal como se
nuestra en la figura 1l. Por encima de eso, el dedo cen~—
tral de conformecidén se pone otra vez en movimiento desde
su posicion normal hasta apretar firmemente la pieza ter-
minal doblada alrededor de los alambres tal como se mues-
20. tra en la figura 12.

Entonces la pieza terminal es doblade y fundida
alrededor de los alembres por medio de un mecanismo de do-
blado y fundido gque inecluye un elsctrodo superior E, coo~
perante con un electrodo inferior F del cual la pieza ba-

25, se =T~ del dedo de conformacion puede formar una parte,
siendo comprendido que estos dos electrodos estén conec—
tedos en wn circuito eléctrico de cualquier meneras apro-

piada. Convenientemente, hay bornes terminales -0- y -10-
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para la conexion de los cables a log electrodos superior
e inferior respectivamente. Cualquier circuito eléctrico
adecuado puede ser empleado dentro de la practica del ramo.
El electrodo superior esia mostrado como monta-
do pare pivotar por intermedio de sus extremos sobre un
eje de pivote -1ll-, sostenido por un alojamiento desliza-
ble -12- gue esta moniado de forme gque pueda deslizarse
én una gu{a de soporte G, la cual esta asecgurada a la
parte superior de la mesa A. Montado de forma que pueds
deslizarse en el alojamiento deslizable -12- hay un blo-
que de accionamiento ~13- el cual esta conectado a un ex-
tremo de 1a biela ~l4- de un motor de fluido & presiom
que incluye la usual combinacion de eilindro y pistdn H.
Cualquier medio adecuado controla un fluido & presion
para enviarlo a dicho motor y recibirlo de él, a los fines
de mover alternativamente el blogue -13- en direcciones
opuestas. E1 electrodo E tiene una cabeza de doblado y
fundido ~15- en un extremo y una superficie biselada -16~
en su otro extremo, con la que coopera uun rodillo =17=-
engranado en el blogue de accionamiento -l3-., Un muelle
de compresidn =24-se encuentra interpuesto entre el alo~
jamiento Qeslizable y el bloque de accionamiento tendieﬁ-
do a separarlos. Normalmente el electrodo esta retrasado
por uwl muelle -18~ a fin de mantener la cabeza -15- por
encime del electrodo inferior, tal como se muestra en la
figura 6, y el alojamiento deslizable y blogue de acciona-
miento estan en posicién normal de descanso con el elec~

trodo fuera de los cursos de movimiento de los dedos de
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conformacion, tal como se representa en la figura 6. Ba-
jo el movimiento de la biela -l4-; en una direccion, he-
c¢ia la izquierda, en la figura 6, el alojamiento desliza-
tle y el bloque de accionamiento se mueven juntos hasta
que un saliente -20- en el extremo principal del aloja-
niento deslizable se acopla con un realte -21- del SOpor~
te G, con lo cual el movimiento del alojamiento deslizable
se detiene en la cabeza del electrodo sobre la pieza termi-
nal, pero el movimiento del blogue de.accionamiento conti-
nda en la misma direceidn haciendo que el rodillo -17-
ejerza una fuerza hacia arriba en el electrodo y, por lo
tanto, presione el otro extremo del electrodo y la cabeza
~15- hacia abajo, en acoplemiento con la pieze terminal,
tal como se muestra en la figure 7, siendo limitado el
movimiento del blogue de accionemiento por acoplamiento de
un extremo de la pared de la depresion =22~ en el bloque
de accionamiento con el pasador -23- en el alojamiento
deslizable, tal como se muestra en las figuras 7 y 13.
Bajo el movimiento de la biela -l4- en la otra direceidn
hacie la derecha en la figura 7, el blogque de accionamiento
y el alojamiento deslizable vuelven a su posicion de des-
canso y el electrodo se retira del troquel y del electro-
do inferior tel como se muestra en la figura 6.

Serda comprensible pare aquellos familiarizados
con el ramo, que el circuito de fusion se cerraréd automé-
ticamente por cualquier medio apropiade cuando la cabeza
del electrodo -15~ ge acopla a la pieza terminal, que esta
apoyada en el electrodo inferior y troguel del fondo -T7-,

tal como se muestra en las figuras 7 y 13.
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Después de la operacidn de doblado y fundido,
el terminal completado es expulsado del troguel por me-
dio de un mecanismo expulsor, el cual se muestra mejor
en las figures 1 y 8 e incluye un dedo expulsor =25~ so-
5e bresaliente de un blogue -26- gue esta convenientemente
colocado en un alojamiento de guia -27-, de manera gque
el dedo -25- sea normalmente replegado en el canal infe-
rior del troguel, tal como Se representa en la figura 8,
pero puede ser movido a lo largo del canal del troguel,
10. en una direccion para acoplarse y empujar el terminal
completado (designado X en la figura 8) fuera del canal
del troquel. Para accionar el dedo del expulsor, dicho dedo
se representa como provisto con un pasador -28- que sobre-
sale dentro de una ranura diagonal ~-29- formada en una ba-
15. - rra de accionamiento -30- montada para actuar alternative-
nente en el armazdn auxiliar ¢ y movida alternativamente
por un motor de fliido a presidn I, montado en el superar-
mazén B y que tiene su biela -30g~ conectada a la barra de
accionamiento del expulsor, tal como se representa en la
20, figura 1. Obviamente, el movimiento alternativo de la bie-
la =31~ por el motor comtrolado de manera usual, causaré
el movimiento correspondiente del bloque de expulaion =26-
¥y ol dedo -25~, de forma que alternativamente empuje el
terminal completado X fuera del troquel y luego repliegue el
25, dedo a su posicidn normal,mostrada en la firura 8.
Después de acabar cada terminal, el fleje T es
alimentado un paso en el mecanismo D, desde la posicion

representada en la figura 14 a la posicidn mostrada en la
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figura 16, y entes de que la operacidn de alimentacidn

empiece, el extremo anterior del fleje es elevado a un
nivel situado por encima de la cuchilla inferior de corte
por una varilla de elevacion -31- que actla alternativa-
mente en el armazon C y es accionada por el motor de fliido
2 presion -32- de una forma condcida, para asi elevar al-
ternativamente el fleje tal como se representa en la figu-
re 15 y retraerse a su posicion normal tal como se mues-
tra en las figurés 10-14.

B1 mecanismo de alimentacion D incluye un alo-
jamiento ~-33~ montado de forma deslizante en un soporte
guia -34- el cual esta suspendido del superarmazén B, te~
niendo el alojamiento una prolongacion -33a- a la cual
esta conectado un brazo -35- que a su vez estd consctado
a la biela -36- de un motor de fliidos a presion -37-
suspendido de un soporte -34-. Dentro del alojamiento
-33- hay un embrague de mordazas conicas de construccidn
generalmente conocida, incluyendo las mordazas =37- y =38-
deslizables una hacia otra y por enmedio de las cusles
pasa el fleje g, estando las mordazas normelmente influen-
ciadas en acoplamiento con el fleje por medio de un muelle
de compresion =39~ que presiona un anillo deslizente =~40-
contra los extremos de las mordazas. Las mordazas aprisio-
nan el fleje cuando el alojamiento es desplazado hacia el
troguel (a la derecha en las figuras 1 y 5) habiendo en el
alojamiento une mordaza gula -4l- en forma de taza que
tiene una superficie troncoconica ~42- cooperante con las
mordazas. Sobresaliente desde el extremo de la salids del

alojamiento =33- hay un tubo guia =43~, por medio del cual
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el fleje que sale es conducido desde las mordazas de ali-

mentacidn -37-, -38~ a una posicion proxima a la varilla
de elevacion -31- y al troguel, tal como se nuestra en la
figura 1. Durante el movimiento del alojamiento y de las
mordazas en direccion opuesta, hacia la izquierda en la
figura 5, las mordazas se separan y deslizan sobre el fle-
je el cual es retenido y puede ceder bajo friccidn contra
el movimiento, por el tubo guia -43- y también preferente-
mente por un muelle de fremo M en el cual el fleje es re-
tenido de manera que puede ceder bajo friccidn entre uma
porcion de la base -54-, rigidemente montada en un soporte
~34-, y una barra de resorte de presion -55- montada en
la base -54-. Un tornillo ajustable de tope -44- esta mon—
tado en un brazo -44a- que sobresale inferiormente del so-
porte =34~ para ser limitado por el brazo -35- para limi-
tar el recorrido del movimiento de alimentacidn del aloja-
miento =33~ y por lo tanto variar el recorrido de los pa-~
sos de movimiento de paro del fleje.

Los dedos de conformacidn -l-, =2- y =3- estdn
mostrados como montados y accionados casi de la misma ma-
nere, estando nontados cada uno de los dedos en una barra
deslizable -45- que se mueve en una guia -46- en el superar-
mazén B, estando montados los dedos y la cuchilla de corte
de forme que puedan ser desmontados de los extremos infe-
riores de las respectivas barraes en una forma convenlente,
por ejemplo, atornillados. Los extremos superiores de las
barraes deslizables estan conectados a las bielas ~48- de

los correspondientes motores de fliido a presidn. E1 motor
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-50- para el dedo central -3~ y la cuchilla -4-, la cual

esta montada en la misma barra -45- como el dedo, @s pre-
ferentemente mayor gue los motores -49- para los dedos
derecho e izguierdo.

Bajo el movimiento de los pistones de los moto-
res -49- y -50=- en una direccidn, hacia abajo en la figu=
ra 1, los dedos y la cuchilla de corte -4~ son movidos en
posicién de funcionamiento de formacion y de corte, res-
pectivamente, y bajo el movimiento de los pistones en di~
reccidn opuesta, los dedos y las cuchillas de corte estan
replegadas en sus posiciones normal o de descanso, Prefe-
rentemente cada barrsa deslizente -45- {tiene montada en
ella un perno -5l- movible por medio de una ranura ~52-
en la placa de cubierta de la correspondiente gufa de reco-
rrido -46-, para accionar un tornillo ajustable =53- mon-
tado en el superarmazon, para asi limitar positivamente
el movimiento de los dedos de conformacion en posiciones
de funcionamiento o de doblado del fleje,

Manifiestamente, los motores de fluido a presién
seran accionados sincronicamente en relacidn entre ellos
para efectuar el movimiento més arriba descrito, por me~
dios apropiedos. Por ejemplo se puede utilizar un deposi-
to suministrador de fluidos a presidén J al cual estén co-
nectadas las vilvulas de control de la presidn del fliido
X para los motores, y prever un mecanismo electromagnético L
ara accionar cada vélvula, y los circuitos a través de
los electroimenes y a través de los electrodos son pre-

ferentemente controlados por aparatos electronicos apro-
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piados colocados en un alojamiento conveniente, mostran-
do con lineas de puntos o rayas con la letra de referen-
cia N,

Se vera que el fleje es cortado y la porcion
cortada formada alrgdedor de los alambres y fundida sobre
ellos en rapidos pasos sucesivos, en una simple fase de
operacion, donde los dedos de conformacidn y los electro~
dos estan situados redialmente en relacidn con el troquel,
asegurando de esa forma una répida y sencilla operaoién y
consecuentemente una produccion economica.

Mientras que la realizacion preferida de la in-
vencion ha sido ahora ilustrade y descrita, se comprende-
ra por aquellos expertos en el objetofue pueden ser efec-
tuadas modificaciones y cambios en el método y maguine den

tro del espiritu y alcance de la invencion.

NCTA

Se reivindieca como objeto de la presente de in-

=
O~

vencLon

‘1, Maquina para la fabricacion de terminales de
alambre, comprendiendo un armazon, caracterizada por medios
en el armazon para alimentar longitudinalmente el fleje de
metal, intermitentemente para situar una porcién extrema
sobresaliente al final de cada paso; medios en la fase de

operacion para cortar el extremo de la porcion sobresalien
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te y simulténeamente dar forme a la pieza de forma acana~
lada dentro de la cual el alambre es insertado; medios pa
ra doblar sucesivamente las pestafias de esa pieza hacia
dentro une sobre los alambres y la otra para solapar la
primera pestafia mencionada, y medios de accionamiento sin-
cronizados en relacidn a los medios ultimemente citados
para fundir eléctricamente ambas pestafias entre sl y con
el alambra,

2. Maquina para la fabricacion de terminales de
alambre, tal como en la reivindicacion 1, caracterizada
por medios de accionemiento sincronizados en relacion con
los medios para fundir eléctricamente las pestafias entre
si pare expulsar el terminal completado en dicha fase.

3. Maguina para la fabricacién de terminales de
alambre, tal como en la reivindicacion 1 o 2 caracteriza-
Go en que los medios primeramente mencionado incluyen un
troquel fijo de forma acanalada, una cuchilla de corite ad-
yacente fija, y una cuchilla de corte y un dedo de confor-
macion movibles conjuntamente en relacion con la cuchilla
de corte fija y el troquel, respectivamente para cortar la
poreion del extremo sobresaliente del fleje y para presio-
narla dentro del troquel, respectivamente.

4. Maquina pars la fabricacidn de terminales de
alambre, tal como en la reivindicacion 3, caracterizada en
que los medios citados en segundo lugar incluyen dos dedos
conformadores movibles en sucesion con respecto al troguel.

5. laquina para la fabricacidn de terminales de

alambre, tal ecomo en.la reivindicacion 4, ceracterizada
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» ’ (3 .
porque todos los dedos de conformacion son de movimiento al-

ternativo y estan dispuestos radialmente respecto al troquel,

6. Maquina para la fabricacion de terminales de
alambre, tal como alguna de las reivindicaciones 3 a 5, ca
racterizada por que los medios de fusion incluyen un elec~
trodo inferior, una porcion del cual es una parte del tro-
quel; un electrodo superior movible entre una posicidn nor-
mal o de descanso y una posicion de funcionamiento, estan—
do el electrodo en su posicion de descanso horizontalmente
espaciado del troquel y fuera del curso de los dedos de con
formacion y cuchilla de corte, y estando el electrodo en po
sicion de funcionamiento dispuesto en el troguel y en con=-
tacto con la pieza terminal doblada.

7. Maguina para la fabricacion de terminales de
alembre, tal como en la reivindicacion 6, caracterizada por
gue el electrodo superior y sus medios moviles incluyen un
alojamiento deslizable en el armazon hacia y desde cl tro-
quel y en el que el electrodo puede pivotar sobre un eje ho
rizontalj medios limitando el movimienio del alojamiento ha
cia el troquel; un blogque de accionamientodeslizable en el
alojamiento y medios de amoriiguacion entre el alojamieqto
¥y el bloque, teniendo el bloque medios para cooperar con el
electrodo para hacerlo oscilar bajo el movimiento del blo-

que en relacion con el alojamiento, en direccidn hacia el
troguel, para mover el elecirodo en contacto con una piecza
‘terminal en el troquel,
8. Maquina para la fabricacidn de terminales de

alambre, como en alguna de las reivindicaciones 4 a 7, ca-
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racterizada porque el dedo primeramente mencionado y la cu

chilla de corte estdn montados en una barra deslizantis, Yy
cada uno de los otros dos dedos esta montado en una barra
deslizante y todas las barras deslizantes estan dispuestas
en surcos de guia en el armazon aproximadamente en relacion
radial respecto al troquel. .

9, Maquina pare la fabricacion de terminales de
alambre,

La presente memoria consta de dieciseis hojas fo-
liadas escritas a maquina por una sola cara,

Barcelona, 15 de junio de 1966

pe.a
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