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D E

I N V E N C I Ó N

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 FABRICACIÓN DE TER­
MINALES DE ALAMBRE".

MEMORIA DESCRIPTIVA

Esta invención se refiere en general a una má­

quina para unir una pluralidad de alambres por medio de 
una brida o pieza terminal, y más particularmente la in­

vención se refiere a la formación y doblado de un fleje de 
5. metal alrededor de los extremos pelados de una pluralidad

de alambres y fundir el fleje y los alambres juntos.

Un objeto principal de la invención es propor­
cionar una máquina nueva y mejorada de este tipo en la 
que el fleje de metal es conducido a un punto predetermi­

nado y doblado con una sección transversal de forma aca-10 .



nalada, siendo colocados los alambres en el canal y el 

fleje moldeado y fundido alrededor de los alambres, de 

una manera sencilla, continua y relativamente barata.
Otro objeto es el proporcionar una máquina nue 

va y mejorada para el propósito descrito, donde un largo 
fleje de metal es suministrado intermitentemente, sien­

do cortada simultáneamente la porción extrema del fleje 
y moldeada en forma de una pieza acanalada, después de lo 
cual los alambres son introducidos dentro de la acanala­

dura, siendo las pestañas o brazos de la pieza de forma 
acanalada, sucesivamente doblados alrededor de los alam­

bres y en relación 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 invención son para propor­
cionar tal máquina que incluirá una nueva y mejorada cons 
trucción, combinación y disposición de un mecanismo de 
alimentación del fleje, una pluralidad de dedos de con­

formación, cuchillas de corte y electrodos los cuales se 

rán sencillos, baratos y de funcionamiento seguro; y ob­
tener otras ventajas y resultados que se pondrán de re­

lieve por la siguiente descripción de acuerdo con los di­
bujos anexos, en los cuales:

La figura 1 es una vista detallada en alzado 
de una máquina incorporando la invención, mostrando las
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piezas en posición normal o de descanso; la figura 2 es 
una vista detallada en alzado del extremo de la misma 

tomada aproximadamente en el plano de la línea 2-2 de 

la figura 1; la figura 3 es una vista detallada, aumen- 

5. tada y en alzado de los dedos de conformación, cuchillas

de corte y electrodos, mostrando las cuchillas de corte 
y un dedo de conformación en funcionamiento para formar 
la pieza acanalada de un fleje metálico; la figura 4 es 
una vista aumentada, en alzado, del extremo del mecanis- 

10. mo de alimentación del fleje tomada desde el plano de la 

línea 4-4 de la figura 1; la figura 5 es una vista deta­

llada en sección vertical aproximadamente en el plano de 

la línea 5-5 de la figura 4; la figura 6 es una vista de­
tallada, aumentada, en sección transversal vertical a 

15. través del mecanismo de doblado y fundido incluyendo el 

electrodo superior, mostrando porciones en alzado lateral 
y con las piezas en posición normal o de descanso; la fi­

gura 7 es una vista similar mostrando las piezas en posi­

ción de funcionamiento o de doblado y fundido; la figura 
20. 8 es una vista superior en detalle del electrodo inferior

y del mecanismo de expulsión de terminales tomada aproxi­
madamente ,en el plano de la línea 8-8 de la figura 1 y 

mostrando un terminal completado y con el depósito de 
flejes de metal señalado por punto o líneas discontinuas; 

25, la figura 9 es una vista en perspectiva, aumentada, de 

un terminal completado, formado por el método y máquina 
de la invención; la figura 10 es una vista en perspectiva 
detallada y aumentada, del electrodo inferior, troquel de
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formación y el dedo de conformación izquierdo tal como 
se muestra en la figura 1, ilustrando el paso de doblar 
una de las pestañas de la pieza de forma acanalada, ha­
biendo sido omitidos los alambres para mayor claridad

5. en la ilustración; la figura 11 es una vista similar

mostrando el dedo de conformación del lado derecho eje­

cutando el segundo paso de la operación de formación; la 

figura 12 es una vista similar mostrando el dedo central 
de conformación completando la formación de la pieza ter- 

10. minal; la figura 13 es una vista semejante mostrando el 

electrodo superior y doblador en posición de doblado y 
fundido; la figura 14 es una vista en perspectiva mostran­

do la expulsión de un terminal completado; las figuras 15 
y 16 son vistas similares a la figura 14 mostrando los 

15. siguientes pasos sucesivos de alimentación 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 conformación dando forma acanalada a la pieza terminal 
20. cortada con anterioridad a la inserción de los alambres y

precediendo inmediatamente al paso que se muestra en la 

figura 10.
Para el propósito de ilustrar los principios de 

la invención, el procedimiento y la máquina de la inven- 

25. ción están mostrados para formar un terminal que está mejor 
ilustrado en la figura 9 y el oual comprende una pieza ter­

minal a de fleje metálico enrollado alrededor de los extre­

mos pelados de los alambres b y c, y doblado y fundido eléc­

tricamente tal como se indica en d de forma que los extremos
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de solapamiento del fleje están asegurados juntos y la 
pieza terminal está firmemente asegurada a los alambres 

formando de este modo un terminal.
Una máquina deseable pera poner en práctica la 

invención, incluye un soporte en forma de mesa o armazón 

A en el oual hay una estructura de superarmazón B que so­
porta el mecanismo de corte y formación de flejes, el cual 
tal como se ve en la figura 1, incluye un dedo de confor­
mación izquierdo -1-, un dedo de conformación derecho -2- 
y un dedo central de conformación -3- con el cual está 
asociada una cuchilla de corte superior -4-, la cual coope­
ra con una cuchilla de corte inferior -5- la cual también 
constituye una pared lateral del troquel de formación de 
forma acanalada, teniendo la otra cara de la misma la de­

signación -6- y el fondo de la pared está designado con 

el número -7-, estando montadas estas piezas en un arma­
zón auxiliar apropiado C el cual está convenientemente 
montado en el superarmazón B.

Un fleje de metal e es conducido intermitente­
mente desde el carrete o devanador -8- por un mecanismo 

de movimiento alternativo de alimentación D (figuras 1,

4 y 5) de.manera que al final de cada paso de movimiento 
la porción anterior del fleje se apoya a través del canal 
entre las paredes de los troqueles -5- y -6- tal como se 

muestra preferentemente en la figura 16, después de lo 

cual el dedo central de conformación -3- y la cuchilla de 
corte superior -4- son movidos desde sus posiciones normales 

de reposo, mostradas en la figura 1, hasta las posicio­

nes de funcionamiento mostradas en las figuras 3 y 17 de
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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 conformación 
son entonces retraídos a su posición normal y los alambres 

b y c son insertados manual o automáticamente en el canal, 
con lo cual el dedo de conformación izquierdo -1- es mo­
vido desde su posición normal para doblar una pestaña o 

brazo del canal hacia abajo sobre los alambres tal como 
se muestra en la figura 10 donde los alambres han sido omi­
tidos para mayor claridad de la ilustración. Este dedo de 
conformación es luego retraído y el dedo de conformación 
derecho -2- es puesto en acción para doblar la otra pes­
taña o brazo del canal alrededor de los alambres y sola­

pándola en relación con la primera pestaña, tal como se 

muestra en la figura 11. Por encima de eso, el dedo cen­
tral de conformación se pone otra vez en movimiento desde 

su posición normal hasta apretar firmemente la pieza ter­
minal doblada alrededor de los alambres tal como se mues­
tra en la figura 12.

Entonces la pieza terminal es doblada y fundida 
alrededor de los alambres por medio de un mecanismo de do­

blado y fundido que incluye un electrodo superior E, coo­
perante con un electrodo inferior F del cual la pieza ba­

se -7- del dedo de conformación puede formar una parte, 
siendo comprendido que estos dos electrodos están conec­
tados en un circuito eléctrico de cualquier manera apro­

piada. Convenientemente, hay bornes terminales -9- y -10-
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para la conexión de los cables a los electrodos superior 
e inferior respectivamente. Cualquier circuito eléctrico 

adecuado puede ser empleado dentro de la práctica del ramo.

El electrodo superior está mostrado como monta­
do para pivotar por intermedio de sus extremos sobre un 

eje de pivote -11-, sostenido por un alojamiento desliza- 
ble -12- que está montado de forma que pueda deslizarse 

en una guia de soporte G, la cual está asegurada a la 

parte superior de la mesa A. Montado de forma que pueda 
deslizarse en el alojamiento deslizable -12- hay un blo­

que de accionamiento -13- el cual está conectado a un ex­
tremo de la biela -14- de un motor de fluido a presión 
que incluye la usual combinación de cilindro y pistón H. 
Cualquier medio adecuado controla un fluido a presión 

para enviarlo a dicho motor y recibirlo de él, a los fines 
de mover alternativamente el bloque -13- en direcciones 
opuestas. El 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 un rodillo -17- 
engranado en el bloque de accionamiento -13-. Un muelle 

de compresión -24-se encuentra interpuesto entre el alo­

jamiento deslizable y el bloque de accionamiento tendien­

do a separarlos. Normalmente el electrodo está retrasado 
por un muelle -18- a fin de mantener la cabeza -15- por 

encima del electrodo inferior, tal como se muestra en la 
figura 6, y el alojamiento deslizable y bloque de acciona­

miento están en posición normal de descanso con el elec­

trodo fuera de los cursos de movimiento de los dedos de



conformación, tal como se representa en la figura 6. Ba­
go el movimiento de la biela -14-; en una dirección, ha­
cia la izquierda, en la figura 6, el alojamiento desliza- 

ble y el bloque de accionamiento se mueven juntos hasta 

que un saliente -20- en el extremo principal del aloja­

miento deslizable se acopla con un raEalte -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 bloque de.accionamiento conti­

núa en la misma dirección 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 acoplamiento oon la pieza terminal, 
tal como se muestra en la figura 7* siendo limitado el 
movimiento del bloque de accionamiento por acoplamiento de 
un extremo de la pared de la depresión -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 -14- en la otra dirección 
hacia la derecha en la figura 7* el bloque de accionamiento 

y el alojamiento deslizable vuelven a su posición de des­
canso y el electrodo se retira del troquel y del electro­

do inferior tal como se muestra en la figura 6.
Sera comprensible para aquellos familiarizados 

con el ramo, que el circuito de fusión se cerrará automá­
ticamente por cualquier medio apropiado cuando la cabeza 

del electrodo -15- se acopla a la pieza terminal, que está 

apoyada en el electrodo inferior y troquel del fondo -7-, 

tal como se muestra en las figuras 7 y 13.



Después de la operación de doblado y fundido, 
el terminal completado es expulsado del troquel por me­

dio de un mecanismo expulsor, el cual se muestra mejor 

en las figuras 1 y 8 e incluye un dedo expulsor -25- so­

bresaliente de un bloque -26- que está convenientemente 

colocado en un alojamiento de guía -27-, de manera que 
el dedo -25- sea normalmente replegado en el canal infe­
rior del troquel, tal como se representa en la figura 8, 
pero puede ser movido a lo largo del canal del troquel, 
en una dirección 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 -2$¡- formada en una ba­

rra de accionamiento -30- montada para actuar alternativa­
mente en el armazón auxiliar C y movida alternativamente 
por un motor de fluido a presión I, montado en el superar- 

masón B y que tiene su biela -30a- conectada a la barra de 
accionamiento del expulsor, tal como se representa en la 

figura 1. Obviamente, el movimiento alternativo de la bie­

la -31- por el motor controlado de manera usual, causará 

el movimiento correspondiente del bloque de expulsión -26- 

y el dedo -25-, de forma que alternativamente empuje el 

terminal completado X fuera del troquel y luego repliegue el 

dedo a su posición normal,mostrada en la figura 8.

Después de acabar cada terminal, el fleje E es 
alimentado un paso en el mecanismo D, desde la posición 
representada en la figura 14 a la posición mostrada en la
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figura 16, y antes de que la operación de alimentación 

empiece, el extremo anterior del fleje es elevado a un 

nivel situado por encima de la cuchilla inferior de corte 
por una varilla de elevación -31- que actúa alternativa­

mente en el armazón C y es accionada por el motor de fluido 

a presión -32- de una forma conocida, para así elevar al­
ternativamente el fleje tal como se representa en la figu­
ra 15 y retraerse a su posición normal tal como se mues­
tra en las figuras 10-14.

El mecanismo de alimentación D incluye un alo­
jamiento -33- montado de forma deslizante en un soporte 
guía -34- el cual está suspendido del superarmazón B, te­

niendo el alojamiento una prolongación -33a- a la cual 

está conectado un brazo -35- que a su vez está conectado 

a la biela -36- de un motor de fluidos a presión -37- 

suspendido de un soporte -34-. Dentro del alojamiento 
-33- hay un embrague de mordazas cónicas de construcción 
generalmente conocida, incluyendo las mordazas -37- y -38- 

deslizables una hacia otra y por enmedio de las cuales 
pasa el fleje e, estando las mordazas normalmente influen­
ciadas en acoplamiento con el fleje por medio de un muelle 

de compresión -39- que presiona un anillo deslizante -40- 
oontra los extremos de las mordazas. Las mordazas aprisio­

nan el fleje cuando el alojamiento es desplazado hacia el 

troquel (a la derecha en las figuras 1 y 5) habiendo en el 

alojamiento una mordaza guía -41- en forma de taza que 
tiene una superficie troncocónica -42- cooperante con las 

mordazas. Sobresaliente desde el extremo de la salida del 

alojamiento -33- hay un tubo guía -43-, por medio del cual
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el fleje que sale es conducido desde las mordazas de ali­
mentación -37-. -38- a una posición próxima a la varilla 

de elevación -31- y al troquel, tal como se muestra en la 

figura 1. Durante el movimiento del alojamiento y de las 

mordazas en dirección 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 fricción contra 

el movimiento, por el tubo guía -43- y también preferente­
mente por un muelle de freno M en el cual el fleje es re­
tenido de manera que puede ceder bajo fricción entre una 

porción de la base -54-, rígidamente montada en un soporte 
-34-, y una barra de resorte de presión -55- montada en 

la base -54-. Un tornillo ajustable de tope -44- está 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 alimentación del aloja­

miento -33- y por lo tanto variar el recorrido de los pa­

sos de movimiento de paro del fleje.
Los dedos de conformación -1-, -2- y -3- están 

mostrados como montados y accionados casi de la misma ma­

nera, estando montados cada uno de los dedos en una barra 

deslizable -45- que se mueve en una guía -46- en el superar, 

mazón B, estando montados los dedos y la cuchilla de corte 
de forma que puedan ser desmontados de los extremos infe­
riores de las respectivas barras en una forma conveniente, 

por ejemplo, atornillados. Los extremos superiores de las 
barras deslizables están coneotados a las bielas -48- de 

los correspondientes motores de fluido a presión. El motor
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-50- para el dedo central -3- y la cuchilla -4-, la cual 

está montada en la misma barra -45- como el dedo, es pre­
ferentemente mayor que los motores -49- para los dedos 
derecho e izquierdo.

Bajo el movimiento de los pistones de los moto­

res -49- y -50- en una dirección, hacia abajo en la figu­
ra 1, los dedos y la cuchilla de corte -4- son movidos en 

posición de funcionamiento de formación y de corte, res­
pectivamente, y bajo el movimiento de los pistones en di­

rección opuesta, los dedos y las cuchillas de corte están 

replegadas en sus posiciones normal o de descanso, Prefe­
rentemente cada barra deslizante -45- tiene montada en 
ella un perno -51- movible por medio de una ranura -52- 
en la placa de cubierta de la correspondiente guía de reco­

rrido -46-, para accionar un tornillo ajustable -53- mon­
tado en el superarmazón, para así limitar positivamente 
el movimiento de los dedos de conformación en posiciones 

de funcionamiento o de doblado del fleje,
Manifiestamente, los motores de fluido a presión 

serán accionados sincrónicamente en relación entre ellos 

para efectuar el movimiento más arriba descrito, por me­
dios apropiados. Por ejemplo se puede utilizar un depósi­

to suministrador de fluidos a presión J al cual están co­
nectadas las válvulas de control de la presión del fluido 

K para los motores, y prever un mecanismo electromagnético L 

para accionar cada válvula, y los circuitos a través de 

los electroimanes y a través de los electrodos son pre­
ferentemente controlados por aparatos electrónicos apro-
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do con líneas de puntos o rayas con la letra de referen­

cia N.

Se verá que el fleje es cortado y la porción 

cortada formada alrededor de los alambres y fundida sobre 

ellos en rápidos pasos sucesivos, en una simple fase de 
operación, donde los dedos de conformación y los electro­

dos están situados redialmente en relación con el troquel, 
asegurando de esa forma una rápida y sencilla operación y 
consecuentemente una producción económica.

Mientras que la realización preferida de la in­
vención ha sido ahora ilustrada y descrita, se comprende­
rá por aquellos expertos en el objetp^ue pueden ser efec­
tuadas modificaciones y cambios en el método y máquina den 

tro del espíritu y alcance de la invención.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente de in­
vención:

1. Maquina para la fabricación de terminales de 

alambre, comprendiendo un armazón, caracterizada por medios 

20. en el armazón para alimentar longitudinalmente el fleje de

metal, intermitentemente para situar una porción extrema 

sobresaliente al final de cada paso; medios en la fase de 
operación para cortar el extremo de la porción sobresalien
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te y simultáneamente dar forma a la pieza de forma acana­

lada dentro de la cual el alambre es insertado; medios pa 
ra doblar sucesivamente las pestañas de esa pieza hacia 

dentro una sobre los alambres y la otra para solapar la 
primera pestaña mencionada, y medios de accionamiento sin­

cronizados en relación a los medios últimamente citados 

para fundir eléctricamente ambas pestañas entre sí y con 

el alambre.
2. Maquina para la fabricación de terminales de 

alambre, tal como en la reivindicación 1, caracterizada 

por medios de accionamiento sincronizados en relación con 
los medios para fundir eléctricamente las pestañas entre 
sí para expulsar el terminal completado en dicha fase.

3. Maquina para la fabricación de terminales de 
alambre, tal como en la reivindicación 1 o 2 caracteriza­

do en que los medios primeramente mencionado incluyen un 
troquel fijo de forma acanalada, una cuchilla de corte ad­

yacente fija, y una cuchilla de corte y un dedo de confor­
mación movibles conjuntamente en relación con la cuchilla 
de corte fija y el troquel, respectivamente para cortar la 

porción del extremo sobresaliente del fleje y para presio­
narla dentro del troquel, respectivamente.

4. Maquina para la fabricación de terminales de 
alambre, tal como en la reivindicación 3, caracterizada en 

que los medios citados en segundo lugar incluyen dos dedos 
conformadores movibles en sucesión con respecto al troquel.

5. Maquina para la fabricación de terminales de 
alambre, tal como en la reivindicación 4, caracterizada
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porque todos los dedos de conformación son de movimiento al­
ternativo y están dispuestos radialmente respecto al troquel.

6. Maquina para la fabricación de terminales de 
alambre, tal como alguna de las reivindicaciones 3 a 5, ca 

racterizada por que los medios de fusión incluyen un elec­

trodo inferior, una porción del cual es una parte del tro­

quel; un electrodo superior movible entre una posición nor­
mal o de descanso y una posición de funcionamiento, estan­
do el electrodo en su posición de descanso horizontalmente 
espaciado del troquel y fuera del curso de los dedos de con 
formación y cuchilla de corte, y estando el electrodo en po 
sición de funcionamiento dispuesto en el troquel y en con­
tacto con la pieza terminal doblada.

7. Maquina para la fabricación de terminales de 

alambre, tal como en la reivindicación 6, caracterizada por 
que el electrodo superior y sus medios móviles incluyen un 
alojamiento desllzable en el armazón hacia y desde el tro­
quel y en el que el electrodo puede pivotar sobre un eje ho 
rizontal; medios limitando el movimiento del alojamiento ha 
cia el troquel; un bloque de accionamientodeslizable en el 

alojamiento y medios de amortiguación entre el alojamiento 
y el bloque, teniendo el bloque medios para cooperar con el 
electrodo para hacerlo oscilar bajo el movimiento del blo­
que en relación con el alojamiento, en dirección hacia el

troquel, para mover el electrodo en contacto con una pieza 
terminal en el troquel.

8. Maquina para la fabricación 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 están montados en una harra deslizante, y 

cada uno de los otros dos dedos está montado en una barra 
deslizante y todas las barras deslizantes están dispuestas 

5. en surcos de guía en el armazón aproximadamente en relación

radial respecto al troquel.

9. Máquina para la fabricación de terminales de
alambre.

La presente memoria consta de dieciseis hojas fo­
liadas escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, 15 de junio de 1966
10



Barcelona, 15 junio 1966.
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