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MEVORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se contrae, tal como indice su
enunciado, a un procedimiento de fabricacidn de piezas mol-
deadas para revestimiento de conexiones eléctricas, y si-

NIlAYES e o o w o m o 0 o " - - e o = e e o e - ee = e e

Tanto pars le proteccidn de elementos metdlicos con-
tra sgentes atmosféricos, asl como medio de sislamiento e-
léctrico, para citar dos importentes casos de utilizacidn
que no excluyen a otros, diariamente adquieren mds aplica=-
cidn los accesorios fabricados en material termopldstico.
Lanto en.uno como en otro caso sus ventajas resulitan obvias:
Pacilided de fabricacidn, inmejorable resistencia a los
agentes atmosféricos, en especial fremte a la humedad, gran

resistencia eléctrica y, finalmente, elasticidade — = - =

Su empleo come envolvente protectora cobra sums impor-
tancia en los empalmes entre conductores eléctricos de
baja tensidn, es decir, en usos domésticos e industriales,
en los que, & la par gque une envolvente aislante ¥y, por
lo tento protectora, interesa que comunique cierta rigidez
al conjunto, como acontece en los terminales de los con-
ductores pars empalme a planchas y, en general, todawcla;

gse de electrodomdsticoSe = = = = = — = ~ — R - -

En sus aplicaciones eléctricas y electrdnicas otra
importante aplicacidn la constituye el empleo de dichas
fundas protectoras como elemento identificador, puesto que
en todo circuito eléctrico precisa la idgniificacién de
cade hilo o grupo de hilos, ya gea mediante nimeros, letras,

colores, etc., segin un o¢ddigo previamente establecido.
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Dando distintos colores a las fundas protectoras de los dis-
tintos circuitos segdn el citado cddigo, se obtiene sutomd~

ticamente su identificacidn a la par que proteccidn. = = - -

Ahora bien, como principal difiocultad pare el empleo de
piezas termopldsticas como fundas protectoras se tropieza con
su montaje; pera une eficaz sujecidén de dicha funda se requie—
re su introduccidn forzada, de manera que, teniendo unas di-
mensiones ligeramente inferiores e lass de la pileza metélica'
que protege, ejercerd sobre ésta una fuerte presidn radial
que obligard a su intimo acoplamiento, lo cual, tal como se
comprende, requiere complicados Utiles de montaje y estrechas

tolerancias de fabricacidn que redunden en un coste excesivo.

Para soluclonar el inconveniente apuntado, utilizando
plenamente las ventajas de las piezas termopldsticas como en~
volventes protectoras, se ha desarrollado con resultados en-
teramente satisfactorios el procedimiento de invenceidn, cuyas

principales caracteristicas se resumen en pdrrafos sucesivos:

Esenciaslmente se caracteriza porque la fabricacidn y
montaje de la piezae termopldstica se lleva & cabo en las si-
guientes fases: Moldeo de la pieza, ya sea por inyeccidn, ya
sea por soplado, e, incluso, por extrusidén, lo cual se efec-
tla & las dimensiones que la pieza debe tener s la temperatu—
ra esmbiente sin ninguna tensidn interna ni externas; calenta-~
miento de la pieza a una temperatura slrededor de los 859C;
colocacidn de la pieza en el interior de un molde cuya forma,
de dimensiones superiores a las de la piesza, coincide con la
forma que se quiere configurar a ésta como mds sdecuada para

su montaje; creamcidn de una presidn, generalmente con aire,
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en el interior de la pieza, en orden a producir le expan-
sidn de ésta hasta alcanzar la forma y dimensiones inte-
riores Gel molde limitador; enfriamiento rdpido de la pie-

za hasta la temperatura ambiente manteniendo la presidn

~ interior; eliminacidn de la presidn en su interior, con lo

cual le pieze queda configurada con una forme y dimensiones
distvintas a las primitivas, a la par que solicitada por unas
tensiones internas eliminables por medios térmicos; montaje
de la pieza y, finslmente, pars eliminar las tensiones in-
ternas, a la par que para recuperar la forma definitiva, ca-
lentamiento de la pieze hasta la misma temperatura que en
suvprimera'fase de calentamiento, o ligeramente inferior, ¥y

subsiguiente enfriamiento lento hasta la temperatura ambien—

Con cardcter potestativo se prevé que el enfriamiento
hasta le temperatura ambiente de la pieza sometida a presidn
interior, se lleve a cabo en el interior del molde limita-—

acr.-—-—-—---.—u—n-—.—u—————-—n—-————-

Asimismo se prevén dos variantes paralla eliminacién
de la presidn interior en la pieza previemente enfriada: la
eliminacidn de la presidn se lleva a cabo estando la pieza
alojada en el interior del molde limitador o, como Bégurida
variante, tal eliminacidn se efectida previa extracchén de
la pieza del molde limitador, con lo cual puede haber expe~
rimentado sntes de la eliminacidn de la presién una ligers
dilatacidn y alcanzar, por lo tanto, unas dimensiones li-

geramente superiores a las de la primera variante. — = « - =

Como caso particular inclufdo dentro de las caracteris-

ticas generales descritas, cabe citar la fabricacidn por ex-
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metida 2l procedimiento de invencidn para su empleo como

" funda protectora de cuerpos cilindricos, por ejemplo con-

ductores eléctricos, varillas de hierro con lo que se evi-
ta su oxidacidn y se consiguen bellos efectos estéticos pa-
ra su empleo en muebles metdlicos, etec., sin excluir otras
aplicaciones similares, no solo en forme de piezas extrui-

das, sino moldeadas por otros sistemas como es para el en-

"vasado de articulos en general, protececidn de aerticulos de-

licados, @hCe = = = = m - o . e m e e e e e - e -

Para facilitar la comprensidén de cuanto entecede, dan—
do a conocer simultdneamente diversos detalles de orden
préctico, seguidamente se hace referencia a la ldmina de
dibujos que acompaila a esta memoria, la cual, por represen-
tar un ejemplo entre los muchos que podrdn describirse, de-
be ser considerada como desprovista de todo cardcter limi-
tativo respecto al aleance de la proteccidn legal que se

recaba. En los dibujosS: = = = = = = = - -

Figura 1, representa la fase de moldeo de uns funda

‘protectora del empalme de un cable a un conector miltiple.

Figura 2, representa la pieza de la figura anterior

desmoldeada y sometida a calentamiento a 85°C. = - = = = =

Figura 3, representa la pieza ya caliente y alojada en
el interior del molde limitador, estando preparado ya el

conjunto parg el presurizado interior. — — = = = - = = = -

Figura 4, representa la deformacidn sufride por la pie= .

ze en el interior del molde limitador por aceidn de la pre-
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Figurs 5, representa la pieze deformeda por presidn

interior, ya enfriade rdpidamente, desmoldeada y cortada
por dos planog frontales, con lo cual queda disponible pa=-

ra su Montaje. = = = = = « = - - R I

5. Figura 6, representa la primera fase de montaje de la
pieza como funda protectora de la conexidn de un cable a

un conector miltiples = = = = = = = ~ = = - = - - - . - -

Pigura 7, representa la primera fase de recuperacidn
de la formae primitive de la pieza por calentemiento y en-

" 10. frismiento lento de su parte anterior. = = = = = « - - - = - '

igurs representa la pileza en su funcidn protecto-
Pig 8, rep ta la pi T
ra, ya totalmente recuperads su forma primitiva, si bien

forzada sobré la pieza que pProtege: = = = « = « = = = « = «~

De acuerdo con dichas figuras y los ndmeros que sobre

15. ellas indican las diversas partes y detalles, su descrip-

cidn es COMO SigUE: = = = = = = = = ~ C . — e —-— - - -

En el molde 1, dividido en dos partes para posibili-

tar la extraccidn de la pieza 2, se'moldea'por soplado di-

che pieza 2 con unas determinadas dimensiones gque una vez

20, enfriade son ligeramente inferiores a las de la pieza que
debe enfundar. En dicho molde 1 la inyeccidn de material
termopldstico se efectia por la boquilla extrusora 3 y la

inyeceidn del aire por el conducto 4e = = = = = = = = = = =

Desmoldeada la pieza 2, tal como indica la figura 2,
25, se la calienta hasta una temperatura de 85°C con lo cual
adquiere una forms semejante, si bien con unags dimensiones
ligeramente superiores, tal como se indica en lineas de tra-

zos en la figura 2, en la cual sdlo se ha representado el
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perfil exterior de dicha pieza 2 una vez dilatada para una

mayor claridad del Aibujoe = - = = = = = = = = = 0 =« ~ =~

Seguidamente la pieza 2, ya caliente, es introducida
en el interior del molde limitador 5, también partido en
dos plezas para posibilitar la introduccidn y extraccidn de
la pieza 2, si bien en la figura ha sido representada una

de lag piezas no resultando visible larotra mitad. Tal como

. puede verse en la figura 3 la forma interior del molde no -

es semejante a la de la pieza 2 en é1 introducida; la for-
ma limitative para la pieza, dada por dicho molde 5, resul-
ta ser le mds adecuada para facilitar su utilizacidn, pu-
diendo adoptarse formas variables dentro de amplios limites,
slempre que sean compatibles con las deformaciones a sopor-
tar por la pieza 2. Dicho molde 5 también estd provisto de
un orificio 6, como minimo, para evacuar aire en la expan-—

8idn de 1o pieza 2. = = = = = = o = .o - .- - -

Seguidamente se presuriza el interior por introduccidn
de aire caliente a presién por da boca 7 del molde 5 hacia
el interior de la pieza 2, caliente a 85°C, hasta alcanzar
la deformacidn mdxime limitads por las paredes interiores
de dicho molde 5, tal como se indica en la figura 4. Andlo-
gamente, puede presurizarse el interior produciendo una

depresidn en el exbterior. = = = = = m = - - m - — - - -

Enfriando la pieza 2 en el interior del molde limita~
dor 5, evacuando el gire inyectado que le comuniceba pre-
gidn interior, desmoldedéndola, y cortando ambos casquetes
extremos 8 y 9, queda configurada la pieza 2 en su forma 2'
ya disponible para montaje. En dicha forma 2', y debido al

enfriamiento rdpido en el interior del molde 5, la pieza 2

queda sometida a unas tensiones internas eliminables por



un posterior calentamiento y enfriamiento lento con recupe=-

racidn de la forma Primitiva. = = = = = = = = = = = = -——

En el ejemplc la pieza 2 en su forma 2' se monta como
proteceidn de la conexidn de un cable 10 sl conector mﬁltiplgs

5 1l.Dicha conexidn comprende gran nimero de hilos 12 que re-
gquieren, a la par que una funda protectora, una funda compre-
sora que las presione entre si en orden s constituir un con-
junto resistente, ya que no rigido. La primera fase del mon~
taje, representade en la figura 6 consiste en la simple in-

. 10. troduccién por un extremo de la pieza 2'. La fase siguiente
consiste en calenter a 85°¢ y dejar enfriarla lentamente has-
ta la tempeggtura ambiente, el cilindro anterior 13, y la fase
siguiente consiste en calentar hasta la misma temperatura ¥y
subsiguiente enfriamiehto lento del resto de la pieza 2', la

5. cual queda configurada en la forme de la figurse 8 igual a la
de moldeo obtenidae en la figura 1, pero desprovista de ambos
casquetes 8 y 9 y forzada sobre las piezas que protege, por lo
que sus dimensiones resultan ligeramente superiores a las de

AeSMOLAC0s = = = = = = w - - - - - - - e oam rm e e e o e e e -

20, En 4l procedimiento del ejemplo el conjﬁnto de fases des~
critas cabe agruparlas en dos grupos diferenciados: las fases
que comprenden desde la figura 1 hasta la 5 constituyen el
grupo de fabricacidn propiamente dicho, wuna vez finalizado el
cual se obtlene una pieza 2' sometida a tensiones internas

25, Pero congservable indefinidamente eh este estado y el grupo de
fages que comprenden desde la figura 6 hasta la figura 8 cons-

tituyen el grupo de operaciones de moniajee = = = = = = = - ~ =

Habiendo descrito suficientemente las caracteristicas,
ventajas y realizacidn del procedimiento de invencidn, debe

30. hacerse constar, en resumen, que en ol mismo podrén introdu-
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cirse cuantas varientes de detalle la experiencia y la préé;
tica puedan aconsejar en todas aguellas cuestiones referentes
a materiales, dimensiones, temperaturas, orden de operacio-
nes, elc. que no afecten a su esencialidad, que es la que se
concreta en la primera de las reivindicaciones que siguen., = =
N 0 T A

Se declaraen de novedad y propiedad para Espafia, sus te-

rritorios y plazas de soberania, las siguientes: - - = = - -

REIVINDICACIONES

l.- Procedimiento para la fabricacidn de piezas moldea-
das para revestimiento de conexiones eléciricas y similares,
caracterizado por comprender las siguientes fases: moldeo de
lg pieza; calentamiento de la pieza a temperatura inferior a
le de moldeo; oreacidn de una presidn en su interior en or-
den a producir su expansién hasta las dimensiones interiores
de un molde limitador en el que previamente es colocada; en-
friamiento rdpido hasta le temperatura ambiente mantenien-
do la presidn interior; elimibacidnde la presidn; montaje
"g posteriori" de la pleza en el momento de su utilizacidn
¥y, finalmente, calentamliento y posterior enfriamiento lento
de la pieza en orden a la recuperacidén de la forma subsiguien-.

te a la operacidn demoldeos = = = = = = e e - -

2.~ Procedimiento para la fabricacidn de piezas moldea-
das para revestimiento de conexiones eléctricas, y simila-
res, segin la primera reivindicacién, caracterizado por el
hecho de que el enfriamiento lento de la pieza hasta la tem-
peratura ambiente con presidn interior se lleva a cabo en el

interior del molde limitador. = = = = = = = = = = = = - - -
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3.= Procedimiento paras la fabricacidn de piezas moldea-
das para revestimiento de conexiones eléetricas, y simila-
res, segin la primera reivindiecacidn, caracterizado porgue
la eliminacidn de la presidn interior en la pieza, se efec~

5. tda estando éste alojada en el interior del moldes - — - — -

Ae= Procedimiento para la fabricacidn de piezas moldea=-
des pare revestimiento de conexiones eléctricas y similares,
segin la primera reivindicacidn, ceracterizado porque la
eliminacidn de la presién interior en la pieza, se efectds

10, como operacidn subsiguiente a la extraccidn de dicha pieza

del molde limitadore = « = oo = ™ - - - - - - - - - —--—aa-

.

5= "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS MOLDEA-
DAS PARA REVESTIMIENTO D& CONEXTONES ELECIRICAS, Y SIMITARESY,

Todo ello conforme se describe y reivindica en la pre-
15. Sente memoria que consta de diez hojas, foliadas y mecanogra—
fiadas por una sola de sus caras, y de dos ldminas de dibu~
Jos que la ilustrans
MADRID 24 NOV., 1967
PoA, M. CURSLL SUNOL
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