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Esta invencidn se refiere a wn método y a un
aparato pare dar forma & un tubo de material deformable
en frio.

Son muy utilizados los conectadores eléetricos
para terminar alambres o cables eléctricos para propor—
cionar un medio disponible de conectar eléctricamente log
alambres al aparato o wunos a otros. Un tipo popular de
consctador comprende un casquillo para recibir y ser re-
caloado sobre el alme eléctricemente conductora del alam~
bre y una parte de contacto a conectar a otro conductor.
Un menguito de material eléctricemente aiglante circunds
el casquillo, desde el que sSe extiende para proporcionar
una cubierte al extremo de un alambre en el casquillo.
Para asegurar este tipo de conectador a un extremo de un
alambre, se recorta la funda aislante del alambre para
dejar al desnudo un trozo adecuado del alma conductora.
El extremo desnudo del alambre se hace pasar a lo largo
gded manguito del conectador hasta que el alma del alambre
se extiende dentro del casquillo con el extremo adyacen~-
te de la funda del alambre encerrado por la prolongacién
del manguito, Se aplicen a2l manguito un par de matrices
cooperantes de una herramienta de recalcado en el lugar
del casquillo, para recalcar el casquillo sobre el alma
del alambre, haciendo con ello una conexidn eléctrica y
mecanica entre el alambre y el conectador,

Para facilitar la insercidén del alma del alam—
bre en el casquillo del conectador, es deseable gue el
manguito aislante esté formedo internemente con una super—
ficie para guiar o encauzar el alma dentro dél casquillo,.

Es también desesble perfilar la superficie externa del
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menguito aislante pera formar una superficie de guia pa-
ra colocar las matrices de una herramienta de recalcado
apropiadamente respecto al casquillo, de modo que se ob-
tenga un buen recalcado,.

La presente invencidn se refiere particularmen-
te, pero no exclusivamente, al perfilado o conformacidn
de manguitos aislantes para conectadores eléctricos.

De acuerdo con un agpecto de la presente inven-
cidn, un método de der forma a un tubo de material defor-
nmable en frio comprende disponer el tubo en un molde de
extremos ablertos generalmente tubularque tiene la confi-
guracidén a comunicar al exterior del tubo, introducir un
pistén en cada extremo del molde hasta que una parte de
cads pistdén se aplique sl extremo adyacente del tubo y otra
parte de al menos un pistén se extiende dentro del +tubo,
teniendo la otra parte la configuracidén a comunicar al in-
terior del tubo, y mover relativamente los pistones uno
hacia otro en une distancia predeterminada.

De acuexrdo con otro aspeéto de la invencidn, wmn
aparato para dar forme & un tubo de material deformable en
frio comprende un molde de extremos ebiertos generalmente
tubular que tiene la configuracidén a comunicar al exterior
del tubo, un par de pistones insertables umo en cada ex-
tremo del molde, teniendo cada pistdén una parte para apli-
carse al extremo adyacente de un ftubo en el molde y te—
niendo al menos uno de los pistones otra parte para exten-
derse dentro del tubo, teniendo la otre parte la configurg
cidn a comunicer al interior del tubo, y medios para mover
relativamente los pistones uno hacia otro en una distancia

predeterminada.



Se describirdn ahora, a modo de ejemplo, realizaciones
de la invencidén, haciéndose referencia a los dibujos ad-
juntos, en los que:

La figura 1 es una vista en perspectiva de uv

5 conectador eléctrico que tiene un manguito aislante for-

mado por el método de acuerdo con la invencion;

La figura 2 es un corte longitudinal del conecw
tador de la figura 1;

la figura 3 es una vista en perspectiva de otro

10 conectador con un manguito aislante formado por el método
de acuerdo con les invencidn;

Lg,figura 4 es un corte longitudinal del conec-
tador de acuerdo con la figura 3;
Lg figurs 5 es un corte longitudinal del apara-

15 to de acuerdo con la invencidén pare former el manguito aig
lante del conectador de las figuras 1 y 2, mostrando las
partes del aparato en una etapas de la operacidn;

Le figura 6 es similar a la figura 5, mostran-
do las partes del aparato en otra etapa de la operacidn;

20 ¥

la figura 7 es un corte longitudinal de otra
realizacién de wn aparato de acuerdo con la invenciép,
que nmuestra el aparato formando el conectador de-lé fi:-'m
gura 4.

25 Las figuras 1 y 2 muestran un consctador eléc-
trico que comprende una parte metdlica 1 eléctricamente
conductora que se extiende parcialmente dentro de un man-
guito eléctricamente aislante 2. Ia parte conductora 1
incluye una lengiieta 3, que tiene una abertura central 5

30 para asegurar el conectador a otro conductor eléetrico y
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un casquillo recelcable 4. FEl casquillo 4 es cilindrico
y tiene unas depresiones 6 formadas sobre una superficie
interna para romper, durante el recalcade, cualquier peli
cula de dxido formeda sobre un conductor dentro del casqui
110 y para mejorar la resistencia a la traceidén de la cec-
nexidén recalcable. Una entrada 7 de conductor del cas—
quillo 4 estd biselada pars formar una superficie de guia
de forma de embudo.

El manguito aislante 2 estd formado de un mate-
rial plédstico, por ejemplo, de poli(cloruro de vinilo) o
nylon, con propiedades de deformacién en frio. Externa-
mente la parte del manguito 2, que se extiende en torno
del casquillo 4, tiene unos salientes anulares 8 que de
finen una garganta 10 situada en esencia concéntrica al
casquillo 4, Més alld de la entrada 7, el manguito 2 au-
ments progresivamente en didmetro para formar una parte
tronco-cénica 11 gue termina en una parte cilindrica 12.
Internamente, el manguito 2 tiene una parte cilindrica que
recibe ajustadamente el casquillo 2 ¥y un saliente anular
13 que se extiende hacia dentro. La superficie del salien
te 13 alejada del casquillo 4 forma una suave continuacién
de la superficie interior tronco-cénica de la parte 11 y
la entrada biselada 7 del casquillo 4, El saliente 13 ac-
tda también como tope para impedir que el casquillo 4 de
la parte metdlica 1 se extienda demasiado lejos dentro del
c¢asaquillo 2.

En las figuras 3 y 4 se muestra un conectador
eléctrico para empalmar los extremos de dos o mis alam-
bres. Una parte metdlica 1b eléctricamente conductora

comprende dos casquillos 4b, cada uno similar al casqui-
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1lo 4, Cada casquillo 4b es cilindrico, y tiene una en~-
trada biselada Tb en un exiremo, que conduce al interior
y que estéd provista de depresiones 6b. Los casquillos
4b estdn unidos integralmente en sus extremos alejados

de las entradas.7g ¥y la unién estd formada con unas depre
giones 14 circunferencialmente espaciadas para actuar
como topes para limitar el movimiento de los alambres al
interior de los casquillos 4b.

La parte metdlica 1b esté situada en el centro
de un manguito aislante 2b hecho de un material plédstico
que tiene propiedades de deformacién en frio similares a
las del manguito 2. El manguito 2b ¥tiene unas partes
12b de didmetro uniforme, tanto internamente como exter-
namente, y dos pares de salientes anulares externos 8p.
Cada par de salientes 8b define una gargante 10b situada
en eencia concéntricamente al casquillo respectivo 4b.
Internamente, el manguito 2b tiene unos salientes anulares
espaciados 13b que se extienden hacia dentro y que definen
unos escalones para colocar la parte metdlica 1b. ILas su-
perficies de los salientes 13b alejadas de los casquillos
4b son tronco-cdénicas y formen una suave continuacidn de
las entradas biseladas Tb de los casquillos adyacentes
4b. _

Cuando los conectadores han de aplicarse a éiéﬁ:
bres, las entradas biseladas 7, Tb de los casquillos 4,
4b actdan en unidén de los salientes 13, 13b de los mangui-
tos 2, 2b para encauzar los alambres al interior de los
casquillos preparados para el recalcado. ILas gargaentas
10, 10b de los casquillos 2, 2b sirven para colocar las
matrices de una herramienta de recalcado exactamente con

relacién a los casquillos 4, 4b.
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mar un manguito 2, El aparato inecluye dos partes de mol-
de 15, 16, cada una con caras de molde indénticas de for-
ma.generalmente gemi~cilindrica. Cuando se reunen las
partes del molde 15, 16, es decir, se cierra el molde,
las caras del molde d&finen una cavidad de extremo abierto

que tiene una parte cili{ndrica 20', un par de rebajos anu-

- lares espaciados 18 que dejan en saliente una parte cilin-

. drica 17 de sustancialmente el mismo didmetro que la par—

te 20', una parte tronco cénica 19 y una parte cilindri-

ca 20.

- Un primer pistén 21 tiene una parte tubular 23
reducida en didmetro en un escaldn 27 para formar una sec-

cidén extrema 26 deslizable ajustadamente dentro de la par-

te 20! de la cavidad del molde. Un vdstago 22 puede des—

lizarse dentro de la parte 23 y tiene un 4dnima ciega 25
en un extremo. Un segundo pistdn 28 tiene un apéndice ci-

1indrico 29 dimensionado para encajar dentro del rebajo

‘25, una parte tronco-cdnica 30, una parte cilindrica 31

que termina en un escaldén 32 y una'parte cilindrica 32!

que termina en un escalén 33. La perte cilindrica 32!

‘puede deslizarse ajustadamente dentro de la parte 20 de la.

cavidad del molde; la parte tronco-cénica 30 tiene sustan—'

ciglmente la misma pendieniie que el bisel de una entrada
7 de un casquillo 4.

: Para moldear un manguito 2, se dispone un tubo
%4 de material pldstico adecuado y de longitud predetermi--
hada, sobre el vdstago 22 entre las partes de molde 15, 16i
gque se reinen y se mantienen cerradas por medios convencio;

hales. Se mueven los pistones 21 y 28 uno hacia otro en—



10

15

20

25

30

15.12.67

s Wiz ey 2

trando en el molde. El pistén 21 entra en el molde has-
ta que el escalén 27 de la parte tubular 23 se aplica a
una superficie exterior del molde y se mantiene en esta
posicidn de modo que la seccidn extrema 26 determina la
posicidn del tubo 34 con relacién a la cavidad del molde.
El pistén 28 continda penetrando en la cavidaed del molde
hasta que el apéndice 29 se apoya en el rebajo 25 del vds-
tago 22 del pistén 21, ajusténdose apropiadamente el vds—
tago 22 con relacién a la parte 23, y el escaldn 33 se
aplica a una superficie exterior del molde.

A medida que el pistén 28 penetra en la cavidad -

‘del molde, las partes 30, 31 deforman el tubo 34 a aplica;
‘¢idn con las partes 19, 20, respectivamente, de la super-
ficie de moldeo para formar las partes 11 y 12 del mangui~:

0 2 del conectador. ILa longitud del tubo 34 es inicial-

mente mayor que la distancia entre la seccidén extrema 26 y
el escaldn 32, cuando los pistones 21 y 28 estén completa-
?ente introducidos en el molde. Asi, el material del tu~
%o 34 es obligado a pasar a los rebajos 18 para formar 1os:
?ervios 8 del manguito 2 del conectador y a un rebajo defi-
?ido por la parte 30 del pistén 28 y el extremb adyacente

ﬁel véstago 22 para formar el saliente 13 del manguito 2 del

conectador, como se muestra en la figura 6.

i

. e

; Después del moldeo, se abre el molde y Se sepa- '
%an los pistones 21, 28 para permitir que el manguito de
%onectador formado 2 sea retirado. El casquillo 4 de una
garte metdlica 1 es introducido a presidn en el manguito

é, en el que hace un ajuste de friccién. :
% La figura 7 ilustra un molde para formar un man- i

éuito 2b de conectador. El molde estd formado de dos partés
: :




acoplables 35, 36 cada una de lag cuales tiene ocaras de )
 moldefeneralmente semicilfndricas. Cuando se clerran
las partes 35, 36, las caras de molde definen una cavidad
de extremo abierto que tiene una parte cilindrica 39, un
5 primer par de rebajos espaciados 38 que dejan en saliente
una primera parte cilindrica 47, un segundo par de reba~
jos 38 que dejan en saliente una segunda parte cilinrica
47T y una parte cilindrica 39.
T Un par de pistones 40 son insertables en los
10 extremos abiertos de la cavidad del molde. Cada pistén
comprende una parite tubular 42 reducida externamente en
didmetro en un escalén 48 para formar una seccién extrema
47 capaz de ajustar apretadamente dentro de las partes 39
.del molde y un vdstago 41 deslizable ajustadamente dentro
15 de la parte tubular 42. Los véstagos 41 tienen unas par-
tes estrechadas 45 que conducen a las partes de apéndice
44 con extremos hemisféricos, Lag partes estrechadas 45
tienen sustancialmente las mismas pendientes gue el bisel .
de las entradas 7b de la parte metdlica 1b.
20 En el funcionamiento, se selecciona un tubo 49
de material pldstico, adecuado y de longitud predetermina-
‘da ¥ se inserta dentro de &1 una parte metdlica de conec—
tador 1b. E1l tubo 49 se sitia entre las partes del mol~
;de 35, 36 que estdn entonces cerradas. Se introducen si-
25 fmulténeamente los pistones 40 en la cavidad del molde con

1
‘los vdstagos 41 adelantados con relacién a las partes tu-

‘buleres 42, Ias partes de apéndice 44 de los véstagos |
41 penetran en los extremos adyacentes de la parte 1b del é
conectador hasta que las partes estrechadas 45 encajan en .

30 :las entradas biseladas 7 y sitdan la parte 1b del conecta-;

15.12.67 ’
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dor en el centro de la cavidad del molde. ILas secciones
extremas 47 se deslizan ajustadamente dentro de las par- A
tes cilfndricas 39 de la cavidad del molde y las caras |
extremas de las secciones 47 se aplican a los extremos
adyacentes del tubo 49, situdndolo en el centro de la ca-
vidad del molde. A medida que las partes tubulares 42
penetran mis en la cavidad del molde y se mueven con re-
lacidén a los vdstagos 41, las secciones extremas 47 apli-
can pesidn axial al tubo 49. ILas partes tubulares pene-
tran en la cavidad del molde hasta que los escalones 48
~se aplican a una superficie exterior adyacente del molde.
La presién aplicada al tubo hace que el material del tubo
pase a los rebajos 38 para formar los salientes 8b y a
los rebajos definidos entre los extremos de la parte 2b
. del conectador y las superficies estrechadas adyacentes
'de los véstagos 41 para formar los salientes 13b. Se re-
itiran del molde los pistones 40 y se separan las partes
zde molde 35, 36 para soltar un conectador eléctrico com~
.pleto que comprende un manguito aislante 2b, en el que es~
été agegurada la parte metdlica 1p eléctricamente conduc~
%tora. -
i Durante el moldeo, puede pasar a las depresio-
Enes 14 una pequefia cantidad del material deél tubo, pero
ése ha visto que esto no perjudica la formacidén de los sa~
élientes 8b situadores del recalcado. Si se desea, pueden :

Eomitirse los rebajos centrales 38k, para dejar una sola su-

i

perficie cilindrica 47. Con unca cavidad de molde de |
gesta forma, el material del manguito serd obligado a pasari

] .
a las depresiones 14. : i

l El moldeo de los mangultos 2, 2b es efectuado

i
1
I
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por la aplicacidn de presién solamente, deforméndose er e
frfo el material pléstico al perfil deseado.

_ Si se desea el moldeo del manguito 2b puede lle-
varse a cabo en dos etapas. En la primera etapa, se si-
tda un vdstagoe de didmetro uniforme adecuado en el tubo
de material pldstico que estd colocado entre las partes
de molde 35, 36, como se ha descrito previamente, y se .

aplica presién a los extremos del tubo por las partes tu-

_bulares de pistén 42, para hader que el material del tubo

pase a los rebajos 38. ©En la segunda etapa, se sustitu-

ye el vdstago por una parte metdlica 1b y unos véstagos

41, ¥y se aplica otra vez presién por las partes tubulares

42 de pistén para hacer que el material del tubo pase al
rebajo entre los extremos adyacentes de la parte 1b y los
véastagos 41,

Los extremos mds exteriores del manguito del co-
nectador pueden abrirse a cualquier didmetro deseado den-

tro de los limites de dilatacidn del material, después de -

la formacidén del manguito.

’

Esta solicitud que corresponde a la presentada
en los Estados Unidos de América, el 22 de Diciembre de
1,966, bajo el nimero 603,973, se acoge a los beneficios
del Artfculo 51 del vigente Estatuto sobre Fropiedad In-

dustrial.
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Tios puntos de invencidédn propia y nueva que se

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-

E tente de Invencidn en Espafia por VEINTE afios, son los

" gisuientes:

1.~ Un método de dar forma a un tubo de mate-
rial deformable en frio, que comprende disponer el tubo
- en un molde de extremos abiertos, generalmente tubular,
que tiene la configuracién a comunicar al exterior del
tubo, caracterizado por las operaciones de introducir un ;
f pistén en cada extremo del molde hasta que una parte de :
g cada pistdén se aplica al extremo adyacente del tubo y
;otra‘parte de al menos un pistén se extiende'dentro del
! tubo, teniendo la otra parte la configuracidén a comunicar
éal interior del tubo, y mover relativamente los pistones
uno hacia otro en una distancia predeterminada, = "
2.~ Un método segin la reivindicacidn 1, carac—f

terizado porgque se coloca en el tubo una pieza inseria

rigida antes de la disposicién del tubo en el molde, te-

niendo los pistones superficies para aplicarse a la pie-

za ingerta y situarla con exactitud durante el movimientog

t relativo de los pistones y para cooperar con la pieza in- |

]
s
n

!
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gserta en el rerfilado del tubo.

%,- Un aparatc pars dar forma a un tube de ma-
terial deformable en frio, que comprende un molde de ex-
tremos abiertos, generalmente tubular, que tiene la con-
figuracibn a comunicsr al exterior del tubo, caracteriza-

do por un par de plstones insertables uno en cada extre-

mo del molde, teniendo cade pictén una parte para arlicar
se‘al extrémo adyacente del tvbo situado en el molde ¥
teniendo al menos uno de los nistones otra parte para ex-—
tenderse dentro del tubo, teniendo la otra parte la con-
figuracidn a comunicar al interior del tubo, y medios pa-|
ra mover relativamente los nictones uno hacia otro en
una. distancia predeterminada.

4,~ Un aparato segin la reivindicacidn 3, ca-
racterizado porque cada pistdn tiene una parte para exbens
derse dentro del tube, teniendo la parte de extensidn de
un pistdn un rebajo para recibir un saliente complemen-
tario de la perte de extensibn del otro pistén.

5.- Un aparato segin la reivindicacidén 3 6 4,
caracterizado poroue cada pistdén tiene una superficie di-
sefiada pars aplicarse a wna pieza inserta rigida situada
dentro del tubo y para cooperar con la pieza inserta en
el perfilado del tubo.

6.~ Un método de dar forma a un tubo de mate-

rial deformable en frio.

-13 =
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecels, representade en los dibujes que se acompafian
¥ para los fines que se bhan especificado.

Fgta Memoria consta de catorce hojas escri-

tas a miquina por una sola cara. Z Vi ENE 1969
Madrid, ' '

P.A,

5-1-69 IFG - 14 -
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