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Esta invencidén se refiere a un aparato para uti

lizar en la fabricacién de conjuntos de cableado. - - - -

El aparato segin la invencidn inclﬁye una plata
forma sobre la que quedan soportados los cables o conducto
res del conjunto (gque incluyeh cada uno una vaina exterior
fermopléstica) y medios para fusionar una banda o cinta ter
mopldstica de respaldo con las valinas de los conductores,

y se caracteriza porque la plataforma estd dispuesta para
soportar a los conductores segin la disposicién que ocupa-

rén en el conjunto acabado y estd abierta para permitir la

. introduccién y la derivacidén de conductores entre los extre

mos del conjunto, comprendiendo dichos medios para fusionar
una cinta termoplédstica de respaldo con las vainas de los
conductores una unidad calefactora mévil a lo largo dé 1a
longitud de la plataforma, incluyendo la unidad calefactora
un dispensador para dispensar cinta termopléstica, que consg
tituye dicha banda o cinta de respaldo, sobre los conducto~-
res del conjunto, a medida que la unidad recorre la plata-
forma, medios calefactores para calentar las Superficieé,
enfrentadas entre sf, de la cinta termoplédstica y de las vair
nas termoplédsticas de los conductores y un 6rgano de presidn
gque fuerza a las superficies calentadas de la cinta y los

conductores hacia el contacto, de modo que las vainas de los
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conductores se fusionen con la cinta a lo largo de la cinta

a medida que la unidad recorre la longitud de la platafor-
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Preferentemente los medios calefactores son una
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soplante de aire caliente.

Alternativamente, los medios calefactores inclu-
yen una fuente de calor radiante y medios para concentrar
el calor radiante procedente de la fuente sobre las superfi

cies enfrentadas entre si de los conductores y de la cinta.

Segin otra alternativa, los medios calefactores
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pueden ser un léser.

Deseablemente, la fuente de calor radiante es
una fuente de infrarrojos y los medios asociados de concen

tracién con un reflector elipsoidals - - - —-- = - =~~~

Alternativamente, la fuente de calor radiante es
un filamento incandescente y los medios de concentracién

- - o

asocigdos con el filamento son un sistema de lentes.

Preferentemente dicho érgano de presién es un ro
dillo con una superficie eléstica, por lo que el rodillo
puede cooperar con conductores de didmetros diferentes en
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la misma operacién.

Convenientemente, cuando el conjunto de cableado

a producir incluye conductores de diferentes didmetros, di-
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cha plataforma incluye un nervio sobresaliente, por lo que
los conductores de didmetro mayor pueden quedar espaciados
de los conductores de didmetro menor en el sentido lateral

de la plataforma. - - — — - - et i R -

Convenientemente, una unidad que comprende el
dispensador de cinta, el 4rgano de presidén y los médios ca
lefactores incluye ademds una disposicién de accionamiento
por medio de la cual la unidad es accionada a lo largo de
la plataforma, incluyendo la plataforma gufas que gufan el

movimiento de la unidad a lo largo de la plataforma. - - -

Preferentemente, la plataforma incluye un par de
porciones paralelas de soporte de los conductores, las cua-
les se extienden a lo largo de la longitud de la plataforma
y espaciadas, incluyendo la plataforma, en uno de sus extre
mos, una mesa giratoria, por lo que dicha unidad puede rea-
lizar una carrera de ftrabajo a lo largo de unarde dichas
porciones de soporte de los conductores y luego puede hacer
se girar en 1802 utilizando dicha mesa giratoria para reali
zar una carrera de trabajo en la otra direccidén a lo largo

de dicha otra porcidén de soporte de los conductores. - — -

Deseablemente, la plataforma incluye una mesa gi

ratoria en ambos de sus extremos, = =~ = - — = - - - = = =

Convenientemente la porcibn o cada porcién'de s0
porte de los conductores incluidos en la plataforma estdn

provistas de aberturas que se extienden transversalmente,
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por lo gue pueden introducirse y sacarse conductores del
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conjunto de cableado entre los extremos de la parte encinta

da del conjunto. = = = = = = = = = = = = = = = = = - = ~ -

Un ejemplo de la invencidén se ilusira en los pla

nos anexosg, en 1los cuales: =— — = = = = = = = = = = = = - =

la Figura 1 es una vista en perspectiva de un apa
rato para ubtilizar en la fabricacién de un conjunto de ca-

bleado el8ctrico, — = = = = = = = = = = = = = = = - = = - -

la Figura 2 es una vista en seccidn transversal
y fragmentaria de parte del aparato ilustrado en la Figura

1, pero a mayor escala,

la Figura 3 es una representacidén esquemdtica de

otra parte del aparato ilustrado en la Figura 1, — -~ - - — -

la Figura 4 es una vista en seccibn, a mayor es-

cala, por la linea 4-4 de la Figura 3, = —- - == ~- - - - -

las Figuras 5, 6 y 7 son representaciones esquemd
ticas de tres sistemas alternativos de calentamiento para

utilizar en el aparato ilustrado en la Figura 1, ¥y - = = - -

la Figura 8 es una vista similar a la Figura 4

que ilustra una estructura alternativa de plataforma. - - -

Con referencia primero a las Figuras 1 a 4 de los
planos, el aparato incluye una plataforma alargada 11 que

tiene una unidad 12 de mesa giratoria en cada uno de sus ex
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tremos. La parte de la plataforma 11 que queda entre las

unidades 12 de mesa giratoria incluye un par de porciones

13 ¥ 14 de soporte de los conductores, que se extienden para
lelas longitudinalménte, definiendo las porciones 13 y 14
los bordes longitudinales opuestos de la plataforma. Lia su-
perficie superior de la plataforma 11 lleva un par de gulas
15 y 16 cada una de las cuales queda contigua y asociada a
una porcidn de soporte de los conductores. Cada una de las
gufas 15 y 16 incluye un par de porciones extremas separadas
indicadas por los sufijos a y b llevadas por las mesas gira-
torias de las unidades 12. Las gufas 15 y 16 estén defini-
daé por perfilado metdlico de seccidn transversal en forma
de T fijado a la plataforms 11 con su vértice dispuesto ha

clg BYYibA. = = = — = = = = = =/ = = = = = == = =~ = ==

Posicionadarsobre la plataforma 11 se halla una
unidad 17 que incluye un carrete 18 dispensador de cinta,
un érgano 19 de presién y un calefactor 21. La unidad 17 in
cluye un motor eléctrico que acciona una rueda 22 de coope-
racidn con la plataforms por lo que la unidad es accionada
a lo largo de la plataforma, incluyendo ademés la unidad una
rueda loca 23 que tiene una rsnura en forma de V que se ex-
tiende circunferencialmente, cooperando la rueda 23 con la
una o con la otra de las gufas 15 y 16 segin cual de las por
ciones 13 y 14 de soporte de los conductores esté en servi-
cio. Fl carrete 18 puede girar libremente y lleva una cinta
de material termopldstico. EL 6rgano 19 de presién es en
forma de un rodillo cilfndrico cuya superficie exterior esté

definida por un manguito 19z de caucho. El rodillo 19 es ac—
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cionado a la misma velocidad que la rueda 22 por el motor

eléctrico de la unidad 17. EL calefactor 21 es del género
gque incluye una tobera perfilada 24, dirigiendo la tobera
o4 aire caliente a la zona contigua al rodillo 19. El ele-
mento calefactor eléctrico y el ventilador del calefactor
21 estdn alojados dentro de la carcasa o caja de la unidad
17 v la tobera 24 puede moverse entre una posicidén de repo
g0 en la cual el calefactor es automiticamente desactivado
y una posicién operativa en la cual el calefactor estd tra
bajando bajo el mando de dispositivos ajustables manualmen

te en un panel de centrol de la unidad 17. - == = = -~ -
FEl funcionamiento del aparato es como sigue: -~ -

ILa unidad 17 es posicionada en la unidad 12 de me
sa giratoria de la derecha con la rueda loca 23 cooperando
con la gufa 15. Se depositan conductores (cada uno de ellos
rodeado por una vaina termopléstica) sobre la zona 13 de s@
porte de los conductores que se extienden a lo largo de la
longitud de la zona 13 y convenientemente los conductores
quedan uno al lado del otro y en contacto. Los conductores
pueden ser de didmetros diferentes si ello es necesario y la
zona 13 se halla provista en puntos predeterminados de su
longitud de aberturas transversales 13a por las cuales pue-
den introducirse o sacarse los conductores del conjunto de
cableado. En los extremos de la zona 13, los conductores se
extienden bajando por superficies en rampa de modo gue gue—
den debajo del nivel de la plataforma 11. El extremo libre

de la cinta llevada por el carrete 18 se alimenta bajo el rg
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dillo 19 y la unidad 17 es movida a lo largo de la gula 15
hasta que el rodillo 19 coopera con los conductores deposi
tados en la zona 13 de soporte de los conductores. El rodi
1lo 19 presiona el extremo libre de la cinta 182 (Figura 3)
sobre los conductores 25 (Figuras 3 y 4) y la tobera 24 es
entonces dispuesta manualmente en su posicién operativa. Al
alcanzar su posicidén operativa, la tobera 24 dirige alre caz
liente sobre los conductores 25 y la ointa 18g en la zona
del rodillo 19 y simulténeamente el motor de accionamiento
de 1a unidad 17 es activado. Asf, la unidad 17 es accionada
a lo largo de la longitud de la plataforma 11 y a medida
gue la unidad 17 avanza a lo largo de la plataforma 11 se ex
trae cinta 18a del carrete 18 y es aplicada por el rodillo
19 a los conductores 25. La temperatura del aire que szle
de la tobera 24 es suficiente'para elevar la temperatura de
la cinta 18z y las vainas de los conductores 25 a un punto
en el que las vainas se funden coh la cinta cuando la cinta
es presionade en contacto con las vainas por el rodillo 19.
Asf, los conductores de la zona 13 de soporte de los conduc
tores de la plataforma 11 son fijados conjuntamente a lo '
largo de la longitud de la zona 13 por una longitud de cin-
ta 18a. Cuando la unidad 17 alcanza la mesa giratoria 12 de
la izquierda, un mecanismo (no ilustrado) desconecta el ca-
lefactor 21 y el motor de accionamiento de la unidad. La
cinta 18a puede ser entonces cortada y los conductores 25,
junto con su longitud de cinta, pueden sacarse de la zona

13 de soporte de los conductores. - - - - - = - ==~ -~

Mientras los conductores se posicionan en la zona
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13 y se fijan conjuntamente por medio de la cinta 18a pue-
den posicionarse otros conductores en la zona 14 de soporte
de los conductores de la plataforma 11. Asf, cuando la umi-
dad 17 alcanza ls unidad 12 de mesa giratoria de la izquier
da, la unidad 17 puede hacerse girar en 1802 por medio de
la mesa giratoria de modo que la porcién 151 de gufa se
alinee con la gufa 16 y la unidad 17 pueda realizar una ca-
rrera de trabajo a lo largo de la zona 14 de soporte de los
conductores, terminando en la unidad 12 de mesa giratoria
de la derecha con lo cual la unidad 17 puede hacerse girar
de nuevo en 1802 quedando lista para otra operacién en la

zona 13 de soporte de los conductores. - - - — = = = = — ~—

Con referencia ahora a la figura 5, el sistema
calefactor ilustrado estid destinado a subsistir el sistema
de aire caliente que incluye la tobera 24 del aparato bési
co. Asf, el sistema calefactor de la Figura 3 formard parte
de una unidad similar en otros aspectos a la unidad 17. El
sistema incluye una fuente 31 de calor radiante, convenien
temente una fuente de infrarrojos, en forma de un filamento
calentado eléctricamente en una envolvente de cristal o cuar
z0. K1 filamento es alargado y estd posicionado perpendicu-
lar al eje mayor de un reflector elipsoidal 32. El filamen-—
to est4 posicionado de tal forma que uno de los focos del
reflector elipsoidal 32 se halla a mitad de camino entre los
extremos de la fuente alargada 31 y la fuente estd dispues-
ta de modo que quede paralela a la 1fnea de contacto entre
la cinta 18a y los conductores 25, y por lo tanto el calor

radiado por la fuente 31, en este caso en forma de radiacién
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infrarroja, es concentrado por el reflector 32 para formar
una imagen lineal o bandiforme a lo largo de la linea de
contacto entre la cinta 182 y los conductores 25. Asi, las
superficies mituamente enfrentadas de la cinta y de los con
ductores se calientan y la disposicidn es tal que las super
ficies mituamente enfrentadas se calientan a una temperatura
suficiente para provocar la fusién entre la cinta y las vai
nas de los conductores cuando la cinta es presionada hacia
el contacto con las vainas de los conductores por el rodi-

llO 190 —————————————————————————

Un sistema alternativo de calentamiento se ilus-
tra en la Figura 6 y debe observarse también aquf que el
sistema se incorporard en una unidad similar a la unidad 17
La fuente de calor radiante es el filamento alargado de una
bombilla en general convencional de iluminacién, siendo ca~
lentado el filamento para que quede incandescente mediante
corriente eléctrica, de manera normal. El filamento estd
posicionado con su eje paralelo a la 1inea de contacto enire
la cinta 18a y los conductores 25 y la radiacibén del fila-
mento, tanto ei calor radiado como la lugz radizda, es éon-
centrada por un sistema 34 de lenteé condensadoras. AsI,
uno de los focos del sistema 34 de lentes condensadoras se
halla o mitad de camino entre los extremos del filamento y
el otro foco del sistema de lentes condensadoras se halla
entre los extremos de la linea de contacto entre la cinta y
los conductores. Dado que el filamento es alargado, se for-
mé entonces una imagen lineal paralela en la linea de con-

tacto entre la cinta 18z y los conductores 25, por medio de
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1a cual se calientan las superficies mituamente enfrentadas

de la cinta y de los conductores, - = = = = = = = — — - = =

La Figura 7 es una modificacién de la disposicidn
ilustrada en la Figura 6 en que se halla interpuesta una
lente convexa 35 en forma de menisco entre el filamento 33
y el sistema 34 de lentes condensadoras. La lente 35 estd
prevista para recoger la radiacién procedente del filamento
33 en un 4ngulo mayor en comparacibén con el sistema 34 de

lentes condensadoras utilizado s0los = =~ = — = = - = — - -~

Dado que en todas las disposiclones de lentes con
densadoras descritas anteriormente la fuente es alargada,
las lentes pueden ser lentes convexas esféricas. Si se desea
utilizar fuentes de luz puntiformes, entonces la segunda len
te del sistema de lentes condensadoras deberfa ser una lente
convexe cilindrica posicionada para producir la imagen 1li-
neal o bandiforme a lo largo de la linea de contacto entre
1a cinta 18z y los conductores 25. Ademés, se prevee que pue
dan utilizarse otras formas de dispositivos 6pticos de ensan
chamiento de la imagen, y debe obgervarse gue existen muchas
formas posibles diferentes de sistemas épticos para lograr

una imagen lineal a partir de fuentes lineales o puntiformes.

Cuando la fuente de calor radiante produce princi
palmente radiacién de rayos infrarrojos, es deseable utili-
gar un reflector en vez de lentes para producir la imagen
lineal. Esta preferencia surge de la necesidad de fabricar

lentes para sistemas de infrarrojos a partir de materiales



10.

15.

20.

25.

especiales y caros.

En otra modificacién no ilustrada, la fuente de
calor del aparato es un léser cuya salida de radiacibn se
concentra o colima de manera conocida para producir una 11
nes o banda de radiacién a lo largo del contacto lineal en

tre laz cinta v los conductores, — = = = - = = = = = = = — =

Las estructuras descritas anteriormente difieren
en la forma de los medios calefactores que se utilizan. La
plataforma 11 serd bisicamente la misma para todas las al-
ternativas ¥, a fin de proveer a la identificacién automdti
ca de los conjuntos de cables producidos, la plataforma 11
sobre la que se depositan los conductores 24 estid provista
junto al lfmite lateral de los conductores de leyendés indi
cativas del conjunto de cables que se produce y, si se de-
sea, de la fecha de fabricacién. TLas leyendas se forman en
relieve en paneles fijados a la plataforma 11, ¥ éstén posi

cionadas de modo que queden cubiertas por una zona de borde

de la cinta 18a durante la construceidn del conjunto de ca—

bles. Asf, dado que las leyendas son en relieve, cuando 1la
cinta calentada es presionada hacia el contacto con las le-
yendas por el rodillo 19, las leyendas serdn impresas sobre
la cinta y por lo tanto visibles en la zona marginal de la
cinta del conjunto acabado de cables. Dado que los paneles
que llevan las leyendas pueden separarse fédcilmente, la in

formacidn impresa en la cinta puede cambiarse con facilidad.

Ademis de imprimir, por ejemplo, el mimero de cé
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digo v la fecha de fabricacién del conjunto de cables par-
ticular sobre la cinta del conjunto, es posible, de la mis
ma manera, obtener en la cinta del conjunto la identifica-
cibn de los conductores que dejan el ramal principal del

conjunto y lateralmente entre los extremos de dste. ~ - - =

Cuando el conjunto de cableado se fabrica, los
conductores 25 se cortan a la longitud exacta requerida y
se dotan de conectadores en sus extremos antes de la dispg
sicién de los conductores 25 sobre la plataforma 11. Los
conductores 25 se disponen entonces sobre la plataforma 11
de 1la manera deseada, observdndose que los conductores en-
trarén y dejarén el tramo principal del conjunto entre los
extremos de la plataforma. La cinta 18 es entonces fundida
a las vainas de los conductores a lo largo de la longitud
de la plataforma y, como se ha descrito anteriormente, cuan
do 1los conductores entran y dejan el tramo principal, la
cinta puede llevar una identificacién, impresa en la misma,
de la funcién a la que se destina el conductor. Tal informa
cién es, desde luego, particularmente 4til cuando el conjun
to de cableado se monta en un vehfculo automévil, dado que
no resultari esencial para la persona que monte el conjunto
en el vehfculo confiar sélo en su conocimiento de la codifi
cacién convencional de los cables por medio del color. Asi,
un conductor que deje el tramo principal del conjunto para
ir, por ejemplo, a la bocina de un vehfculo automévil, po-
dria identificarse por medio de la palabra "pocina" impresa

sobre la cinba junto al punto en que el cable deja el tramo

principal del conjunto.
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Se observard que para muchas aplicaciones sera
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necesario que el conjunto incluya conductores de didmetros
diferentes. El manguito 19a de caucho del rodillo 19 es su
ficientemente eldstico para cooperar con conductores de aigd
metros diferentes en la misma operacién, deformindose el man
guito 19z en diferentes cantidades de modo que la cinta 18a
guede presionada firmemente sobre los conductores aungue
sean de difmetro diferente. Sin embargo, a fin de minimizar
la cantidad de distorsién requerida del manguito 19z del ro
dillo 19, puede emplearse la modificacién ilustrada en la
Figura 8. La plataforma 11 esté provista de un nervio sobrg
saliente 11a cuya altura es ligeramente menor que el didme-
tro de los conductores de menor didmetro. Los conductores
de menor didmetro se posicionan en un lado del nervio 11a

y los conductores de didmetro mayor se posicionan en el la

do opuesto del nervio 11a. Asf, en vez de tener un cambio

' muy brusco de nivel entre los conductores de difmetro mayor

y los conductores de didmetro menor ambos tamafios de condug

tores quedan espaciados por el nervio 11g que, desde luego,
tiene el efecto de reducir la brusquedad del cambio de ni-
vel por espaciado de ambos juegos de conductores, lateral-

MENtEe = — = = = = = = = = = e m = === = e ==

Cﬁando se utilizan cierto nimero de conductores
de didmetros diferentes, serd posible graduarlos en-diéme—
tro a través de la anchura de la plataforma, y, eh tal situa
cién, no hay necesidad, desde luego, de utilizar el nervio
11a dado que los conductores de tamafio intermedio realizan

ua funcidn similar. — = - = = = = = = = = = — = = = - = -
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Debe observarse gque dado que utilizando el apa-
rato descrito anteriormente los conductores pueden cortar-
se inicialmente = la longitud requerida exacta y pueden pro
veerse antes del montaje en el conjunto de sus terminales
requeridos, se logran considerables shorros de cable y de
tiempo de fabricacién en comparacidén con los métodos conven

cionales de fabricacibn., = = = = = = = = = = = = = = = = -~

Se observard que las zonas 13 y 14 de soporte de
los conductores de la plataforma 11 no necesitan ser iguales.
Ademds, el conjunto de cableado constituido en cualguiera
de las zonas 13 y 14 puede ser un conjunto completo o0 puede
formar parte de un conjuanto mayor. Por ejemplo, en un con-
junto puede existir una pluralidad de porciones del conjun
to cada una de las cuales incluye conductores fijados con-
juntamente por longitudes de cinta termopldstica de la mane
ra descrita anteriormente. Las porciones del conjunto pue-
den conectarse entre s por medio de porciones convenciona~

les de conjunto que se hallan unidas con cinta aislante. -~ -

Se ha logrado una buena fusién entre conductores
gque tienen vainas de cloruro de polivinilo y cinta de cloru
ro de polivinilo utilizando el aparato descrito anteriormen
te. Sin embargo, se considera que se obtendrdn también re-
sultados satisfactorios utilizando vainas y cinta de cual-

quiera de los materiales de polietileno, melamina, acrili-~

cos, nylon y polipropileno.

Debe observarse que la velocidad a la que la uni
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dad 17 recorre la plataforma y la salida de calor de cual-

quiera de los medios calefactores se utilizan de una forma
controlada, de tal modo en relacidn con el material de la
cinta y de las vainas de los conductores que la cinta y las -
vainas de los conductores se elevan a una temperatura sufi-
cientemente alta para lograr la fusién entre la cinta y las

vainas, sin provocar el guemado de las vainas ni de la cin-

Los conjuntos y las partes de conjuntd produci-
das por cualquiera de las varias formas dei aparato descri-
to smteriormente se hallan destinados en particular al uso
en vehfculos automdviles. Sin embargo, se observard que pue
den fabricarse conjuntos'de cableado para otras aplicaciones
utilizando el aparato en cuestibn. Por ejemplo, el tipo de

conjunto que se produce por medio de este aparato puede ser

muy Ytil en aplicaciones de marina y en aplicaciones domés—

ticas, por ejemplo en mAquinas automiticas de 1aVado ¥y simi

laregs, = — = = = = = — = e e e . . m e = . —
N O T A

Se declaran de novedad y propledad para Espafia,

sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: ~ -

REIVINDICACIONES

1.- Perfeccionamientos en los aparabos para la
fabricacibén de conjuntos de cableado, del tipo que incluye

una plataforma sobre la que quedan soportadog los cables o




-

<

10.

20.

25.

_']7_.

wiezers G\“n

conductores del conjunto (que incluyen cada uno una vaina
exterior termopléstica) y medios para fusionar una banda o
cinta termopldstica de respaldo con las vainas de los con
ductores, caracterizados porque la plataforma estd dispues
ta para soportar a los conductores segin la disposicién

que ocupardn en el conjunto acabado ¥y estd abierta para per
mitir la introduccién y la derivacidén de conductores entre
los extremos del conjunto, comprendiendo dichos medios para
fusionar una cinta termoplédstica de respaldo con las vainas
de los conductores una unidad calefactora mévil a lo largo
de la longitud de la plataforma, incluyendo la unidad caleg
factora un dispensador para dispensar cinta termopléstica,
que constituye dicha banda o cinta de respaldo, sobre los
conductores del conjunto, a medida que la unidad recorre la
nlataforma, medios calefactores para calentar las superfi-
cies, enfrentadas entre si, de la cinta termopléstica y de
las vainas termopldsticas de los conductores y un Srgano de
presién que fuerza a las superficies calentadas de la cinta
y los conductores hacia el contacto, de modo gque las vainas
de los conductores se fusionen con la cinta a lo largo de

la cinta a medida que la unidad recorre la longitud de la
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plataforma.

.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
caracterizados porque los medios calefactores son una soplan
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te de aire caliente. - -

3.- Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

carascterizados porgue los medios calefactores incluyen una




10.

15.

20,

fuente de calor radisnte y medios para concentrar el calor
radiante procedente de la fuente sobre las superficies en-

frentadas entre s{ de los conductores y de la cinta. - - -

4.- Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 3,
caracherizados porque la fuente de calor radiante es una
fuente de infrarrojos y los medios asociados de concentra-

cién son un reflector elipsoidal, - = - - == ==~ —- ==

5.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 3,
caracterizados porque la fuente de calor radisnte es un fi-
lamento incandescente y los medios de concentracién asocia-

dos con el filamento son un sistema de lentes. — = = = — -

6.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,

caracterizados porgue los medios calefactores son un léser.

7.~ Perfecciconamientos segin cualguiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque dicho ér

- gano de presién es un rodillo con una superficie eléstica{

por lo gque el rodillo puede cooperar con conductores de dii

metros diferentes en la misma operacifn. =— - - = = = = - -

8.~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque, cuando
el conjunto de cableado a producir incluye congductores de
diferentes didmetros, dicha plataforma incluye un nervio so
bresaliente, porrlo que los conductores de didmetro mayor
puede quedar espaciados de los conductores de didmetro menor

en el sentido lateral de la plataforma. =~ - - == = = - -
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g,~ Perfeccionamientos segin cualquiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizados porgue una uni
dad que comprende el dispensador de cinta, el érganoc de pre
sién y los medios calefactores incluye una disposicién de
accionamiento por medio de la cual la unidad es accionada

a 1o largo de la plataforma, incluyendo la plataforma gulas

que gufan el movimiento de la unidad a lo largo de la plata
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forma.

10.— Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la plata
forma incluye un par de porciones paralelas de soporte de
los conductores, las cuales se extienden a 1o largo de la
longitud de la plataforma y espaciadas, incluyendo la plata
forma, en uno de sus extremos, una mesa giratoria, por lo
que dicha unidad puede realizar una carrera de trabajo a lo
largo de una de dichas porciones de soporte de los conducto
res y luego puede hacerse girar en 1802 wutilizando dicha me
sa giratoria para realizar una carrera de trabajo en la otra
direccibén a lo largo de dicha otra porcidén de soporte de los

conductores.

11.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
10, caracterizados porque el aparato incluye ademis una se-
gunda mesa giratoria en el extremo de la plataforma opuesto

al de la mesa giratoria mencionada primero, =— - - - - = =

12.~ Perfeccionamientos segin cualguiera de las

reivindicaciones anteriores, caracterizados porque la por-
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cién o cada porcién de soporte de los conductores incluidas

en la plataforma estén provistas de aberturas que se extien
den transversalmente, por lo que pueden introducirse y sa-
carse conductores del conjunto de cableado entre los extre—~

mos de la parte encintada del conjunto. = = = - - = = = = =

13.- Perfeccionamientos segin cualquiera de las
reivindicaciones aﬁteriores, caracterizados porque la plata
forma sobre la que estén soportados los conductores incluye,
en relieve, leyendas relacionadas con el conjunto é producir
y la cinta dispensada sobre los conductores cubre las leyen
das de modo que, durante el paso del Srgano de presibén so—
bre las leyendas de la plataforma, las leyendas son impresas

sobre la cinta, = — = = = = = = = = = = = — = = = = =~ - -

14.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién
13, caracterizados porque las leyendas estén soportadas por .

uno o mis paneles amovibles de la plataforma. - - - - - =

15.— "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS APARATOS PARA LA

FABRICACION DE CONJUNTOS DE CABLEADO"., = = = = - = = = = =

Podo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de veinte hojas foliadas y meca-~
nografiadas por una sola de sus caras y de tres léminas de

dibujos que la ilustran.

MADRID, 11 AGOSTO 1973
P.A. M. CURELL SUNOL
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