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MAPARATO PARA USAR EN LA FABRICACION DE UN ARNES DE CABLEADO" 

Esta invención, se re fie re  a un aparaté para usar en 

la  fabricación de un arnés de cableado de la  clase que inclu 

ye una pluralidad de elementos conductores, cada uno de lo s  

cuales comprende una funda termoplástica que contiene e l ná- 

5# oleo conductor del elemento conductor y una ointa texmoplás— 

tic a  con la  que son fundidas las fundas dé lo s  conductores — - 

para mantener a éstos en las posiciones rela tivas deseadas*.

En un aparato conocido para fabricar arnéses de — 

cableado de la  clase expuesta más arriba se ha previsto una 

tP« plataforma alargada sobre la  que son tendidos los conducto»-* 

res en las posiciones re la tivas que oouparén los mismos en — 

e l arnés acabado* Los Conductores que entran o salen del ar­

nés a media distancia entre lo s  extremos del mismo son pasa­

dos a través de aberturas ubicadas de forma apropiada én la »  

15V plataforma* Con e l fin  de soldar la  cin ta termoplástioa coa» 

ios conductores se ha previsto un d ispositivo calentador mo­

v ib le  que puede atravesar la  longitud de la  plataforma y que 

lle v a  consigo un expendedor de cinta* Este aparato conocido» 

trabaja bien pero resu lta ineficaz en lo  que respeota a l t&» 

20* maño; la  plataforma debe ser más larga que la  longitud del ** 

arnés tiempo de funcionamiento} e l operario debe disponer —# 

los  conductores en la  orientación acabada, y e l tiempo de —* 

trabajo del d ispositivo calentador; e l  d ispositivo calenta­

dor produce calor mientras son tendidos los  conductores so—  

25* bre la  plataforma* Es un objeto de la  presente invenoión. pro 

porclonar un aparato en e l que sean minimizadas la s  desvené 

jas mencionadas más arriba*

El aparato de acuerdo con la  presente invención —

inoluye un primer y segundo rod illo s  entre los cuales pasan» 
30* los conductores y la  cinta teim oflástioa* apretando los rodí
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l ío s  durante su u tilizac ión  la  cinta contra los  conductores, 

medios para arrastrar a l menos uno de los ro d illo s , de mane­

ra que lo s  conductores y la  ointa sean arrastrados entre lo s  

ro d illo s , por rotación de lo s  mismos, y medios oalentadores- 

%  movibles en relación con los rod illo s  entre una posiolón opj* 

re tira  en la  que e l medio de calentamiento calien ta las su­

p e rfic ie s  mutuamente presentadas de la  cinta y las fundas de 

los  conductores antes de su paso entre los rod illo s  de mane­

ra  que la  presión aplicada por los rod illo s  haga que las su— 

fO*- p o rfíe les  calentadas de la  ointa y las fundas se fundan en­

tre  s í,  y nna posición de reposo separado de los rod illo s »

Es deseable que e l primer o segundo ro d illo  oitados 

o ambos, sea e lástico »

Preferentemente, e l aparato incluye medios para m¿ 

15» ver e l medio oalentador desde su posición operativa a su po­

sición de reposo siempre queesté parado e l arrastre de Ios- 

ro d illo s , oon e l fin  de que la  ointa estacionaria y los con­

ductores,. y/o rod illo s  no sean calentados»

Es deseable que uno entre é l primer y  segundo rocUL 

20» lío s  sea movible relativamente hacia/y desdeel otro ro d illo  

para perm itir la  inserción y la  retirada de los conductores» 

Convenientemente, e l aparato incluye un mecanismo- 

transportador para conducir e l arnés, cuando éste abandona -  

lo s  rod illo s  le jo s  de los mismos, siendo arrastrado e l trang 

25, portador a la  velocidad a la  que la  ointa y los conductores- 

pasan entre lo s  rod illo s .

Preferentemente, e l aparato incluye un mecanismo -  

de control que efectáa e l control deJLos medios para mover -  

e l medio calentador y  e l arrastre del/o de los ro d illo s , s i£  

30» tiendo e l mecanismo de oontrol para interrumpir e l arrastre-
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del/o de los rod illo s  cuando se ha producido longitudes pro» 

determinadas de arnés» y haciendo simultáneamente que se mué 

va e l medio oalentador a su posición de reposo y sirviendo -  

además dicho mecanismo de control.» previa recepción de una —■ 

5» señal de nueva puesta en marcha controlada manualmente» para 

hacer que e l arrastre de los rod illo s  sea restablecido simul 

táneamente con e l retorno del medio calentador a su posición 

operativo.

Preferentemente e l arrastre para e l transportadoiw 

10¿ está enlazado directamente o on e l arrastre para el/o le s  ro­

d illo s  de manera que éstos y e l transportador funcionen aleta 

pre a l unísono.

Es deseable que e l aparato ineluyaun conjunto á l£  

montador de cinta para alimentar la  cinta a lo s  ro d illo s » %  

15. cluyendo e l conjunto alimentador de cin ta una gu illo tin a  pa­

ra cortar la  cinta.'

Preferentemente» cuando e l aparato Incluye é l  meca-— - — - -tí — —
nismo de control antes mencionado» e l control de la  g u illo ii 

na es efectuado por e l mecanismo de control» siendo acciona- 

20. da la  gu illo tin a  para seooionar la  ointa cuando ha sido pro­

ducida una longitud predeterminada de arnés.

Es deseable que e l aparato inoluya medios de ex­

tracción del a ire  oon e l f  in  de extraer e l a ire  ca llen te da­

la  región del calentador, y lo s  rod illo s  mientras está, fian—» 

25'. donando e l calentador, ocasionando la  extracción del a ire  — 

calien te una afluencia de a ire fr ío  en la  citada región1*

Es conveniente que dicha extracción de a ire  ca lleg  

t e  se extienda hasta la  región ocupada por e l calentador en- 

su posición de reposo;.

30. s© ha ilustrado un ejemplo de la  invención en lo s -
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dibujos que se acompaña, on los que:

La figu ra  1 es una representación esquemática del— 

aparato a usar en la  fabricación de un arnés de cableado;

La figu ra 2 es una v is ta  fragmentaria a escala am~ 

5* pilada de parte del aparato mostrado en la  figura 1» con una 

pequeña modificación;

La figu ra 3 es una v is ta  en sección de parto del -  

aparato mostrado en la  figu ra  2§

La figu ra  4 es una v is ta  en perspectiva de una reja 

10, lizao ión  más práctloa del aparato mostrado en la  figu ra 1 ?

La figu ra  5 es una"vista ampliada de parte de la  -

figu ra 4 r

La figu ra. 6 es una v is ta  en perspectiva a escala -  

ampliada de un sujeta-conductores para usar en e l aparato —  

15. mostrado en las vistas precedentes? y

La figu ra  7 es una v is ta  en alzado de costado del- 

sujeta-oonduotores mostrado an la  figu ra 6*

Oon referencia a los dibujos, e l aparato incluye -  

una plataforma de soporte 11 que se extiende_en un extremo — 

20^ , 11a para lle v a r  un transportador corto 12* EL transportador- 

12 puede tomar un cierto  námero de formas y puede ser por —  

ejemplo e l transportador del tipo de correa mostrado en la  -  

figura 1, o e l transportador del tipo de cadena de ro d illo s - 

mostrado en la  figu ra  2* Sh la  proximidad de un extremo del- 

25V transportador 12 la  platafoxm aU soporta un ro d illo  de ——  

arrastre 13 cuya superficie c ilin d rica  es e lástica , consis­

tiendo e l ro d illo  anuun ro d illo  de acero que tiene un mangui 

to ex terior de g o ^  M llcÓnloa* EL ro d illo  de arrastre se %  

ouentra casi completamente dentro de la  plataforma 11 oon su 

3Q* superficie superior expuesta a través de una abertura de la -



V.

plataforma 11* EL ro d illo  13 es girado por medio de un motor 

e léctrico  que arrastra también e l transportador 12» siendo -  

la  velocidad su perficia l del ro d illo  13 igual a la  velocidad 

su perficia l del transportador 12V

5, levantándose de la  plataforma 11» adyacente a l ro­

d illo  13» bay una estructura de soporte 14 que lle v a  un se-** 

gundo ro d illo  15V EL segundo ro d illo  15 es sim ilar a l rodi­

l lo  13 puesto que su superficie o ilín | rica  exterior es d e fi­

nida por un manguito de goma s ilioón ica . El ro d illo  15 no es 

10. arrastrado directamente, sino que está soportado para g ira r- 

sobre un árbol 16 (figu ra  3 ), apoyado en un primer y segundo 

cojinetes 17» 18 respectivamente. El cojinete 18 del extremo 

del árbol 16 alejado del ro d illo . 15 está montado de manera — 

pivotable sobre la  estructura de soporte 14 para efectuar un 

15. movimiento de pivotamiento alrededor de un eje paralelo a l -  

plano de la  plataforma 11. De este modo e l ro d illo  15 puede- 

ser aoercado y separado del ro d illo  13* pivotando e l árbol -  

16 alrededor del e je  del montaje pivotable del oojinete 18'. 

Adicionalmente., e l co jinete 18 es regulable en posición con— 

20. relación a la  plataforma 14 con vistas a su regulación in i­

c ia l.

EL oojin3te 17 es portado por un extremo del vástg 

go de pistón 21 de un cilindro neumático_19* Hay una conexión 

pivotable en 22 entre e l cojinete 17 y e l vástago de pistón— 

25. 21 con e l fin  de que e l ro d illo  15 pueda moverse con relación

a l ro d illo  13 sin que se mueva e l ouerpo del cilindro 19» EL 

c ilin d ro  19 es un oilindro de doble efecto » y la  retirada —  

del vástago de pistón 21 levante e l ro d illo  15 separándolo -  

del ro d illo  13. Da inversión de la  alimentación de presión :— 

30. neumática en e l c ilin dro 19 provoca la  extensión del vástago

- 5 -



da pistón 21 para presionar e l ro d illo  15 contra e l ro d illo - 

15 contra e l ro d illo  13. La presión aplicada por e l ro d illo - 

15 a l ro d illo  13, y evidentemente a todas las partes in ter­

puestas entre los ro d illo s , es determinada por la  presión —  

%  aplicada a l c ilin dro 19* La estructura de soporte 14 lle va  -  

un expendedor de cinta 23 para expender cinta termoplástioa- 

24* SI expendedor de cinta 23 incluye un carrete de cin ta 25 

montado para g ira r libremente alrededor de un eje paralelo -  

a l e je  del ro d illo  13* Adióionalmente, e l expendedor 23 in—  

10. oluye una unidad de arrastre de la  cin ta 26 que, cuando es -  

accionada, re tira  la  ointa del carrete 25 y la  suministra a l 

punto de contacto entre los rod illos  13 y 15* EL arrastre de 

la  cin ta es accionado solamente.al acabar la  fabricación de- 

un arnés para suministrar cinta a lo s  rod illo s  13, 15 con —  

15, vistas a la  fabricación del arnés siguiente.

Un soplador de a ire caliénte 27 es portado por la -  

estructura de soporte 14 y es movible con relación a la  mi&» 

ma linealmente en una dirección paralela a l e je de rotación 

del ro d illo  13, El soplador de a ire  ca lien te 27 tiene una —  

20, posición de reposo en la  que, cuando es accionado, descarga- 

a ire . oaliente dentro de una re jilla -d e  extracción 30 en la  -  

plataforma 11 con e l fin  de que e l flu jo  de a ire procedente- 

del soplador 2¡7 no calien te la  región de los  ro d illo s  13*15* 

La r e j i l la  30 forma parte de un sistema da extracción de al— 

25* ra  que trabaja en la  región de los rod illo s  13, t5 que, a l -  

extraer e l a ire  oalien te de la  región de los  rod illo s  13, 15» 

ocasiona ana afluencia de a ire ambiente de enfriamiento* EL- 

soplador de a ire  ca lien te tiene una posición operativa sepa­

rada de su posición de reposo en la  que e l a ire ca lien te de# 

30, cargado del spplador 27, es desoargado sobre e l punto de con-



tacto de lo s  rod illo s  13, 15 y un oilindro neumático de do­

b le  efecto (no representado) está acoplado con e l soplador — 

de a ire calien te 27 y sirve para mover e l soplador de a ire -  

calien te 27 entre sus posiciones de reposo y operativa a lo -  

5V largo de las guias de la  estructurada soporte 14,

EL transportador 12, tanto s i sé trata del trans­

portador de cadena de rod illo s  mostrado en la  figu ra 2, como 

s i es e l transportador del tipo de correa mostrado en la  f i ­

gura 1j» está previsto para rec ib ir , en puntos predetermína­

lo * dos a lo  largo de su longitud, los sujeta-conductores 28, %  

da sujeta-conductores 28 consiste en una placa ranurada» sien 

do la  ranura de la  placa de una anchura ligeramente menor qué
í

e l diámetro de los conductores a sujetar de manera que pueda 

insertarse los conductores dentro de la  ranura para que sean 

15V apretados después ligeramente por e l sujetador. Cada sujeta­

dor puede ser fija d o  oon e l transportador en uno cualquiera- 

de un número de emplazamientos equidistantes a lo  largo de — 

la  longitud del transportador, y los sujetadores son fá c il­

mente separables del transportador. Por ejemplo, ouando e l -  

20, transportador es un transportador de cadena de rod illo s  pue­

de fija rs e  un sujetador con e l ramal superior del transporta 

dor en la  proximidad de su comienzo, y será desenganchado —  

del transportador a l fin a l del ramal superior ouando pasa e l 

transportador sobre la  rueda dentada de soporte a l fin a l del 

25* ramal superior* Los dientes de,la  rueda de soporte despren­

den e l sujetador de la  cadena de rod illo s  cuando pasa ésta -  

sobre la  rueda dentada. Se puede prever una disposición simi 

lar_para e l transportador del tipo de correa en la  que un ro 

d illo  del extremo del ramal superior del transportador puede 

30* desenganchar lo s  sujeta-conductores ouando pasa la  correa —
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sobre e l rod illo *

Cuando se encuentra e l aparato en posición de repo 

so« pero está lis to  para funcionar, es decir ouando e l sopla 

dor de a ire calien te 27 se encuentra a su temperatura de tr£  

bajo deseada, e l soplador de a ire oaliente se encontrará en­

tonces en su posición de reposo descargando a ire dentro dé ­

la  r e j i l la  de extracción 30 siendo e l ro d illo  13 y 6^_írans“  

portador 12 estacionarios, y escando separado e l ro d illo  15 

del ro d illo  13* EL arnés a cuya producción se destina e l —  

-jO,* aparato es dd la  clase que comprende una pluralidad de con— 

ductores alargados cada uno de los cuales tiene un nácleo — 

conductor dentro de una funda termoplástioa, y una banda de­

soporte termoplástioa y alargada con la  que son fundidas las 

fundas de los conductores, sirviendo la  banda de soporte pa— 

15. ra retener a los conductores en posición unos con relación a 

Otros* lo s  conductores pueden entrar, o s a lir  del arnés en -  

puntos diferentes a lo  largo de su longitud* Con e l fin  de — 

producir ta l arnés utilizando e l aparato, un operario selec­

ciona los conductores necesarios ya oortados y terminados en 

20; una estantería de almacenamiento y ooge los extremos de tar~ 

los  conductores que han de extenderse a un extremo del arnés 

oon un sujeta-cables, teniendo los conductores sus poroiones 

texminales introducidas dentro de la  ranura del_sujeta-cables. 

Se f i j a  después e l sujeta-cables 28 oon e l ramal superior —  

25* del transportador 12 en un punto a lo  largo del ramal supe­

r io r  separado del ro d illo  13 por una distancia igual a la  —— 

longitud lib re  deseada de los conductoresen e l extremo del- 

am és, es decir una distancia igual a la  longitud que se de­

sea que sobresalgan los  conductores libremente más a llá  del- 

30. extremo de la  banda de soporte termoplástioa del arnés* X<os-
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eonductores son colmados lado a lado, y generalmente parale- 

lo s , y son pasados desde e l sujeta-cables 28 entre lo s  rodi­

llo s  15» 13» recordándose q u ee l ro d illo  15 se encuentra en­

es ta etapa separado del ro d illo  13 para perm itir la  inserción 

5;  de los conductores, lo s  conductores son pasados entonces a — 

través de un conjunto de guia 32 (figu ras 4 y 5) dispuesto — 

adyacente a l ro d illo  13» sirviendo e l conjunto 32 para ordo* 

nar y retener a los  conductore3_paralelos y en la  proximidad 

uno de otro cuando pasan entre los rod illo s  13* 15*_EL redi— 

10, l io  15 es movido entonces hacia e l ro d illo  13 con e l fin  de­

que los conductores que pasan sobre e l ro d illo  13 sean cogi­

dos entre los rod illo s  13, 15 y e l ro d illo  15_aplica una pre 

sión predeterminada a los mismos* El extrem olibre de la  cin 

ta  24 es alimentado a l punto de contacto de los ro d illo s  13» 

15', 15 y se pone en contacto con la  superficie de los  conducto­

res 31 en e l punto de contaoto de los  rod illo s . Posteriormen 

te , se completa e l arrastre para e l ro d illo  13 y e l transpor 

tador 12, se interrumpe e l arrastre del expendedor de cinta— 

26 y  se mueve simultáneamente e l soplador de a ire calien te —, 

20, 27 a su posioión operativa en la  que descarga a ire ca llen te-

dentro del punto dé contaoto de’ los rod illo s  13» 15 y de es­

te  modo calien ta las superficies mutuamente presentadas de — 

la  cinta 24 y los conductores .31* El ro d illo  13 arrastra los  

conductores y la  cinta 24 a través del aparato extrayendo la  

25. cinta de su carrete de alimentación y los conductores a tra­

vés del conjunto 32, siendo prensadas entre s í las superfi­

cies calentadas de la  cinta 24 y los conductores 31 a l atra­

vesar e l punto de contacto de los rod illo s  13» 15* El calen­

tamiento de las superficies de la  cinta 24 y las fundas de -  

30* los  conductores 31 por e l soplador de a ire callen te 27 es —



ta l que a l ser prensadas las superficies entre s i por los ro 

d illo s  las mismas se fundan entre s í de manera que a l abanta 

nar los rod illo s  13, 15 los conductores queden fijad os firma 

mente con la  banda de soporte definida por la  ointa 24 te—  

5̂  alendo sus fundas fundidas con la  cinta 24» El transportador
i

12 no' pasa los conductores a través del aparato, sino que —  

sirve simplemente para re tira r  e l arnés terminado, cuando — 

abandona e l punto de contacto de los rod illo s  13» 15, le jo s - 

de los rod illo s  13, 15. la  velocidad a la  queson arrastra­

do. dos los conductores y la  cin ta entre los  rod illo s  por e l ro­

d illo  de arrastre 13 es elegida en relaoión con la  temperatg. 

ra  de salida del soplador de a ire oaliente 27 de manera que­

so obtenga un buen enlace entre las fundas de los conducto­

res y la  cinta sin quemar las fundas de los conductores o la

15> cinta.
la  producción del arnés se prosigue de este modo -  

hasta que sea alcanzado un punto en e l que sea necesario in­

sertar otro conductor o perm itir la- derivación de uno de los 

conduotores existentes fuera del arnés. Cuando es alcanzado— 

20* ta l punto» se para e l arrastre del ro d illo  13 y e l transpoiv 

tador 12» y e l soplador de a ire calien te 27 es restitu ido sjl 

muí tensamente a su posición de reposo con e l fin  de no des­

cargar a ire calien te sobre la  cinta y lo s  conductores estar- 

donarlos en e l punto de contacto de los rod illo s* Si es ne- 

25. cesarlo perm itir que uno de los conductores existentes 31 —  

sea derivado del arnés» se suelta entonces e l conductor apro 

piado del conjunto de guía 32 y se re tira  del aparato formas 

do ángulo reoto oon la  longitud de la  plataforma. SI se desea 

insertar otro conductor con una pequeña longitud solamente -  

3Q¿ de la  cinta de soporte desprovista del oonduotor» se coloca-
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11
entonces e l otro conductor, igualmente cortado a medida y te r 

minado de forma apropiada, en e l punto de contacto dé los ro 

d illo s  13» 15 con la  longitud dé su extremo lib re  formando *, 

ángulo recto con e l arnés. No obstante, s i se precisa una —  

5. longitud lib re  larga en e l extremo del conductor, se su jeta» 

coa Otro sujeta-oonduotores que es fija d o  a su vez' con e l —  

transportador 12 en un punto espaciado a lo  largo de la  lon­

gitud del transportador 12 oon respecto a l ro d illo  13 por —  

una distancia igual a la  longitud lib re  deseada del conduo-^ 

10V tor adicional y e l ro d illo  15 eslevantado del ro d illo  t3 pj| 

ra que pase e l conductor entre e llo s , Ea cualquier caso e í *».••• 

conductor adicional es fijado  entonces en e l oonjunto de guia 

de los conductores 32. Luego se vuelve a poner en marcha el—" ■ 

aparato, cerrando e l ro d illo  15 sobre e l ro d illo  13, s i fu e» 

15. se necesario mover e l ro d illo  15 para insertar un conductor 

que necesitara una longitud lib re  larga y restableciendo e l 

arrastre para e l transportador 12 y e l r o d illo l3 *  Cuando se . 

restablece e l arrastre se vuelve e l soplador de a ire oalien*, 

te_27 a su posición operativa y se prosigue la  producción —  

20*. del arnés hasta lle g a r  a otro punto a lo  largo de la  lon gt»* ; 

tud del arnés donde sea necesario insertar o derivar un con* 

ductor;

La longitud del arnés deseada es conocida desde —  

luego de una manera precisa. En un punto predeterminado de »  

25» la  producción del arnés un poco antes de producir toda la  —  

longitud del arnés se acciona una gu illo tin a  del expendedor 

de cin ta 23 para seccionar la  cinta 24« El aparato contimía 

funcionando para producir toda la  longitud de arnés, y cuan­

do se completa toda la  longitud del arnés seinterrumpe e l_ - 

30. arrastre para e l transportador 12 y e l ro d illo  13 y  se vuel—
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ve e l soplador de a ire ca lien te 27 inmediatamente a su posi 

oión de reposo. El ro d illo  15 se separa entonces del ro d illo  

13 liberando asi e l ámes y e l arnés terminado puede ser re 

jfeirado del aparato* Se comprenderá evidentemente que habrá 

5, una poroión lib re  de lo^  conductores en e l extremo posterior 

del arnés con la  que no está fundida la  cinta» El arnés es -  

evidentemente liberado, y e l aparato_detenido antes de que -  

esta poroión libre;* pase a través de lo s  rod illo s  con e l fin  

de no someter las porciones lib res  de los conductores a la  -  

10, acción del calentamiento.

El arnés será desde luego considerablemente más — 

largo que la  longitud del transportador 12, pero e llo  no im­

porta ya que e l transportador 12 no .arrastra e l arnés a tra r- 

vés del aparato, sino que sirve únicamente para re tira r  é l -  

15, arnés terminado de los rod illo s . En algunas ocasiones, cuando 

se inserta un nuevo conductor, habrá un sujeta-conductores a 

propiado e incluso s i e l sujeta-conductores in ic ia l del extra 

SE.de partida del arnés se hubiese desplazado suficientemente 

le jo s  para, quedar desenganchado del transportador uno o más 

20, sujetar-conductores adicionales asociados oon los conductores

insertados a lo  largo de la  longitud del arnés serán engancha 

dos todavía oon e l transportador y de este m odoel arnés será 

retirado siempre por e l transportador le jo s  de los rod illo s  

13,15, Incluso en oaso de que no haya sujeta-oonductores in - 

25, termedios e l arnés mismo se encontrará en contacto con e l — 

transportador y dado que es arrastrado a través del aparato 

por lo s  rod illo s  será retirado de estos por e l transportador* 

El conjunto guiar-conductores ,32 que ha sido omiti­

do en la  figura 1 pero que está representado claramente en -  

30, la s  figuras 4 y 5 es importante porque ob liga a lo s  conducto



res a tomar una configuración estrecha, plana y paralela a l-  

pasar entre los ro d illo s  13, 15» EL conjunto inoluye un par- 

de dedos movibles lateralmente 33 que pivotan con v istas a — 

su movimiento alrededor de ejes generalmente vertica les  y —  

%  pueden osc ila r alrededor de sus ejes acercándose y separando 

se entre s í con e l fin  de reducir e incrementar- la  anchura -  

del espacio existente entre e llo s , los  dedos 33 sujetan lo s - 

bordes exteriores de los conductores más exteriores, y ap li­

can una fuerza de retención la terS l a los conductores para —- 

10, mantenerlos en contacto unos con otros. Además, existe una — 

zapata movible ver t i  cálmente 34 que cuando es usada empaja — 

los  conductores hacia abajo contra la  superficie del aparato 

inmediatamente adyacente a l ro d illo  13, le  este modo lo s  de­

dos 33 y la  zapata 34 juntos ordenan y someten lo s  conducto- 

15, res a una configuración plana paralela en la  que los conduc­

tores están en contacto unos con otros a l pasar entre lo s  ro 

d illo s  13, 15* la  zapata 34 es portada por un brazo pivota— 

ble 35 alrededor del cual pasan los conductores, EL brazo 35 

es pivotado para moverse alrededor de un eje generalmente ho 

20, rizon ta l, y debajo del e je  de pivote e l brazo inoluye una le  

va alargada que se extiende generalmente en sentidojparalelo 

a la  porción del brazo existente entre e l pivote y  la  zapata, 

poniéndoseen contaoto la  leva alargada oon un seguidor de -  

leva movible linealmente. Un muelle que actúa contra la  leva  

25'» empuja ésta y e l brazo para pivotar alrededor d.el e je  hori­

zontal en una direoción apropiada para poner en contaoto la -  

zapata 34 con los conductores, pero e l movimiento del segui­

dor de leva  en una dirección lin ea l mueve la  leva , y por con 

siguiente e l brazo y la  zapata contra la  acción del muelle — 

30. para levantar la  zapata de los conductores con e l f in  de per

■?13-
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m itir la  carga de los conductores debajo de la  zapata» El mo 

Vimionto del seguidor de leva en la  direoción opuesta permi­

te  a l muelle la  nueva puesta en oontacto de la  zapata con —  

los conductores;

5  ̂ EL seguidor de leva  es movible en ambas d ireccio­

nes por un oilindro neumático y e l seguidor de leva está fo r  

mado en sus bordes la tera les opuestos con una cremallera. Og 

da cremallera es cogida por un pifión dispuesto horizontalmeg 

te » estando acoplado cada pifión con su respectivo dedo 33»E1 

movimiento del seguidor de leva en una. dlrecoión apropiada-  

para levantar la  zapata 34 provoca e l movimiento de los de­

dos 33 alrededor desús ejes de pivote en una dirección apro 

piada para re tira r  los dedos 33 uno de. otro» Asi pues» a l —— 

ser levantada la  zapata 34 para perm itir la  introduooión^de- 

15v los conductores» los dedos 33 se separan de un modo sim ilar» 

Guando es movido e l seguidor de leva  en la  dirección opuesta 

para perm itir, que la  zapata 34 ooja los conductores, e l mov¿ 

miento del seguidor de leva mueve los dedos 33 a través de -  

sus mecanismos de pifión y cremallera, uno hacia otro para em 

20» pujar los  conductores en contacto uno con otro lateralmente» 

Los dedos 33 están cubiertos, en sus posioiones re 

traídas* por placas de cubierta perfiladas 36 de las que los 

dedos sobresalen lateralmente cuando son desplazados a sus -  

posloiones operativas. La carcasa del aparato que rodea a l — 

2*¡fü? conjunto 32». y las cubiertas 36 están perforadas conveniente 

mente y  definen una pared exterior de una cámara que es eva­

cuada por e l sistema de extracción de a ire del aparato^ De -  

este modo se extrae e l a ire interiormente a través de la  pe£ 

foración de la  carcasa y las cubiertas ocasionando así una_- 

30;  afluencia de a ire ambiente de enfriamiento en la  región del-



oonjunto 32 y los rod illo s  13» 15* Además, e l brazo 35 porta 

dor de la  zapata 34 puede ser formado interiormente con un -  

paso de a ire que desemboca en la  proximidad de la  zapata 34- 

y por medio del cual puede ser bombeado aire, de enfriamiento 

5. a la  zapata 34» ( _

Se comprenderá que 's i se desea e l control del apa­

rato puede'ser manual.. HTo obstante» con vistas a una mayor -  

precisión y e ficac ia  es p re ferib le  que e l control del apara­

to sea automátloo. De este modo e l aparato incluye un meca-- 

10. nismo de control que controla e l funcionamiento de los  divér 

sos arrastres, y e l movimiento del soplador de a ire  calien te 

27 entre su3 posiciones de reposo y operativa. Segiín una fo r  

ma de rea lización  conveniente» e l mecanismo de control inolu 

ye un contador que cuenta los impulsos e léctricos generados- 

15. en e l mecanismo de arrastre del transportador 12 y los rod i­

llo s . Es generado un impulso por cada medida unitaria por —  

ejemplo cada 25,4 mm de movimiento del transportador 12 y —  

los rod illo s  y dado que es conocida con precisión la  longi­

tud to ta l deseada del arnés, y siendo conocidos con preoi—  

20, sión los puntos donde los conductores deben ser insertados» 

y derivados del arnés,.puede establecerse e l mecanismo de —  

control para interrumpir e l funcionamiento del aparato des­

pués de haber recibido námeros de.impulsos predeterminados» 

El aparato incluya además una posibilidad de control manual— 

25» y en la  práctica algunas señales que controlan elaparato  s¿ 

rán derivadas de controles manuales, por ejemplo la  señal de 

puesta en marcha y la  señal que produce é l movimiento del x* 

d illo  15 para separarse del rod illo  13. Considerando un ejeg 

pío sencillo  de un arnés que tiene una longitud to ta l de —  

30, 3.048 mm y que tiene 254 mm de conductor lib re  en cada extra
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ao, habrá entonces 2*540 mm del arnés que precisan cinta do— 

soporte» asi pues la  cinta deberá ser fundida oon la s  fundas 

de los conductores en estos 2*540 am de longitud* Adicional— 

mente» e l arnés precisa insertar un conductor a 762 mm de su 

5* extremo anterior oon una longitud lib re  de 254 mm y a un pag 

to que se encuentra a 1*524 mm de su extremo anterior preci­

sa derivar un conductor existente lateralmente oon respecto-^ 

a l ramal principal del arnés*Gon e l f in  de produoir ta l arnés» 

los oonduotores que han de extenderse en e l extremo anterior 

tQW del arnés son fija d os  en un sujeta-conductores* y e l sujeta?* 

conductores es enganchado oon e l transportador 12 de ta l mo­

do que e l sujeta-conductores esté separado del ro d illo  13 —  

por 254 mm'* lo s  conductores son pasados entre los ro d illo s  — 

13* 15 y  a través del conjunto 32, separándose e l ro d illo  15 

15* del ro d illo  13 y teniendo e l conjunto 32 los  dedos y la  zapja 

ta  en sus posiciones de liberación  de los oonduotores* EL —  

contador del mecanismo de control del aparato sejhalla  a co­

jeo* e l extremo lib re  de la  cinta es adyaoente_a lo s  ro d illo s  

y  e l operario alimenta e l mecanismo de oontrol por medio de- 

20* simples botones pulsadores primero oon una sedal que haca —  

que e l ro d illo  15 empuje los oonduotores contra' e l r o l i l lo  -  

13 y haciendo que los dedos_33 y la  zapata 34 cojan los con­

ductores y después una señal de puesta en marcha* A l rec ib ir  

la  señal de puesta en marcha e l mecanismo de oontrol suminig 

25* tra  señales simultáneas a la  disposición de arrastre del —  

transportador 12 y e l ro d illo  13, para poner e l transportador 

12 y los  rod illo s  en movimiento,, y  a l c ilin dro neumático que 

controla la  posición del soplador de a ire  ca lien te 27 para -  

mover a l soplador 27 desde su posición de reposo a su posi-- 

30* oión operativa* SI aparato continúa produciendo entonces e l—
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amés hasta que e l cohtador del mecanismo de control alcance 

una cuenta de 20, punto en e l que se habrá pegado una longi­

tud de 508 mm del arnés con su banda de soporte* Ba este pun 

to se tendrá 762 mm de arnés» 508 mm que llevan pegada su —  

5* banda de soporte, y 254 mm de longitud lib re  de conductores- 

en e l extremo anterior del arnés* Asi pues sé ha alcanzado — 

e l punto de 762 mm en e l que es necesario introducir un con­

ductor y la  cuenta de 20 en é l contador del mecanismo de con 

tro ! dará como resultado la  alimentación de señales simultS— 

10; neas a l arrastre del transportador 12 y a los rod illo s  par&- 

detener e l arrastre y a l c ilindro neumático del soplador de­

a ire ca lien te 27 para re s titu ir  e l soplador 27 a su posición 

de reposo* Dado que e l conductor a insertar precisa una lon­

gitud lib re  larga (254 mm) se sujeta e l extremo anterior del 

15v oonduotor con otro sujeta-conductores que se engancha poste­

riormente con e l transportador 12 en un punto espaciado del— 

ro d illo  13 por 254 mm. Se introduce entonces una señal por — 

medio de un botón-pulsador manual para re tira r  e l ro d illo  15 

y para lib era r los dedos 33 y la  zapata 34 del conjunto de -  

20; guía. EL conductor adicional es pasado entonces entre los  re  

d ille s  15» 13 y a través del conjunto de gula de lo s  conduc­

tores 32. EL operario pulsa una vez más e l botón produciendo 

e l retorno del ro d illo  15 y e l funcionamiento del conjunto — 

32 ydespués pulsa e l botón de puesta en marcha y , a l r e d —  

25'V b ir  la  señal de puesta en marcha» e l mecanismo de control su 

m inistra señales simultáneas a l arrastre del transportador -  

12, y e l ro d illo  13 para restablecer e l arrastre, y  á l c ilin  

dro neumático del soplador de a ire calien te 27 para res ti­

tu ir e l soplador 27 a su posición operativa* la  producción — 

30* del arnés se prosigue entonces hasta que la  cuenta del conta
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dor alcance 50, significando e l punto a lo  largo de la  longi 

tad del arnés donde un conductor existente debe ser derivado 

lateralmente fuera del arnés* Así pues a l alcanzar una cuen­

ta  de 50 cesa e l funcionamiento del aparato, se para e l arra£ 

5;̂  tre  del transportador 12 y los ro d illo s , y e l soplador de a|. 

re calien te 27 vuelve a su posición de reposo. El operario -  

extrae entonces e l conductor en cuestión del conjunto de guía 

de lo s  conductores 32 y dobla e l conductor en su punto de 00 

nexión con la  cin ta, de manera que se extienda formando ángu 

■jO*' ío  recto con la  cin ta . Posteriormente e l operario pulsa de — 

nuevo e l botón de puesta en marcha para restablecer e l fun­

cionamiento del aparato, y e l aparato continúa fundiendo la— 

cinta 24 con la s  fundas de los conductores hasta que e l con­

tador alcance una cuenta de 95 después de lo  cual e l meoanis 

15V mo de control suministra una señal a la  gu illo tin a  del expen 

dador de cinta para seccionar la  ointa, lío obstante, en este 

punto no se alimenta señal alguna a las partes restantes del 

aparato y de este modo e l aparato oontinúa funcionando, sien 

do la  cin ta que es fundida con los conductores la  porción de 

20* ointa comprendida entre los rod illo s  y la  gu illo tin a . Esta — 

distancia es convenientemente de 127 mm en e l presente ejem­

p lo , y de este modo cuando e l extremo cortado de la  ointa pa 

sa entre los rod illo s  la  cuenta del contador del mecanismo -  

de control llega rá  a 100, 2.540 mm es evidentemente la  long i 

25*“ tud del arnés que precisa banda de soporte y de este modo a l 

alcanzar la  cuenta de 100 e l mecanismo de control suministra 

rá señales simultáneas a l arrastre del transportador 12 y —  

los  rod illo s  para detener e l arrastre y a l soplador de a ire- 

calien te 27 para re s titu ir  e l soplador de a ire caliente 27 -  

30. desde su posición operativa a su posición de reposo. A d ido-
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nalmente, dado que la  ouenta de 254-0 mm representa la  termina 

ción de un arnés» se suministra también una señal a l contador 

para vo lverlo  a cero quedando lis to  para la  producción de un 

nuevo arnés. El operario pulsa e l botón para produoir la  r e t í 

5» rada del ro d illo  15 y lib era r e l conjunto 32 y suelta enton­

ces los  extremos lib res  de los conductores en e l extremo pog 

te r io r  del arnés del conjunto de guía de los conductores 32* 

y  re tira  del aparato e l arnés terminado. Posteriormente sólo 

es necesario re tira r  los sujeta-conductores del arnés quedsg¡ 

10, do lis to s  para ser usados en la  producción de un nuevo arnés. 

Es deseable que e l extremo lib re  de la  cin ta sea -  

colocado en la  proximidad de los rod illos  en espera de un —  

nuevo c ic lo  de funcionamiento. Puede conseguirse lo  que pre­

cede oomo una operación manual independiente pero se consi-— 

15* gue preferentemente bajo e l control del mecanismo de control. 

Así en e l ejemplo descrito más arriba cuando e l contador al­

canza 95 la  señalque controla la  gu illo tin a  es almacenada — 

también por un re lé  del mecanismo de control, Cuando acciona 

e l operario, a la  ouenta 100, e l botón-pulsador para lib era r 

20, e l conjunto 32 y re tira r  e l ro d illo  15 la  señal deoperación 

es suministrada también a dicho re lé  y a l rec ib ir  la  segunda 

señal e l re lé  hace que se establezca e l arrastre para e l ex­

pendedor de cin ta. El arrastre para e l expendedor es manten! 

do durante un período de tiempo predeterminado por un tempo- 

25, rizador en e l mecanismo de control, siendo e l período de —  

tiempo ta l que sean expendidas 127 mm de cin ta» recordándose 

que 127 mm esjla longitud del recorrido de cinta entre la  gui 

lio t in a  y e l ro d illo  13*

Se observará que e l mecanismo de control inoluyen- 

30. do e l contador que, en efecto, programa la  máquina* aseguraré



aiempre que e l soplador 27 se encuentre en su posición de re 

poso cuando es estacionario e l ro d illo  13 con e l fin  de no — 

d ir ig ir  e l a ire oaliente sobre los rod illos  estacionarios» o 

sobre lo s  conductores y  la  cinta estacionarios en e l punto — 

%  de contacto de los rod illos* Igualmente, e l aparato puede —  

ser usado para producir una extensa variedad de exigencias -  

de arnesea diferentes simplemente por la  regulación apropia- 

da del meoanismo de oontrol y e l contador*

No es esencial que e l expendedor de cinta incluyan 

una disposición arrastrada para arrastrar positivamente la  — ■ 

cin ta» puesto que s i se desea la  cinta podría ser introduci­

da manualmente entre los ro d illo s , y posterloiraente ser ex­

traída del carrete 25 por la  acción de los ro d illo s . Igual­

mente» e l soplador de a ire calien te 27 podaría ser sustituido 

15* por otras formas de calentador» por ejemplo s i se desea po­

dría u tiliza rse  un calentador radiante in fra -ro jó*

En la  construcción descrita más arriba ■ambos rodi­

llo s  13, 15 son elásticos gracias a sus manguito^ exteraos.-  

No obstante en ciertas circunstancias sólo uno d^ los rodl—  

20, lío s  necesita ser elástico preferentemente e l ro d illo  13. —  

Igualmente cuando se destina e l aparato a la  fabricación de— 

araeses en los  que todos sus conductores son del |nlsmo diá^e 

tro no es esencial que sean elásticos los  rod illop  y en oaao

de ser un aparato para producir ameses con conductores de —
” * \

■ 25* diferente diámetro pero colocados siempre de un modo sim ilar 

uno de los rod illo s  no elástioos puede estar ranurado para -  

re c ib ir  los conductores de mayor diámetro» siendo acomodados 

lo s  conduotores de menor diámetro por regulación del espacio 

de trabajo entre los rod illo s  a una cantidad ligeramente me- 

30, ñor que e l diámetro de los conductores más e l espesor de la -
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banda de soporte*

Con e l fin  de ayudar a l operario a determinar la  po 

slción  en la  que se debe aooplar un sujeta-oonduotores con -  

e l transportador para dar la  longitud de conductor lib r e  de- 

5* seada, la  plataforma 11a puede lle va r una reg la  o marcas pire 

determinadas* Alternativamente puede e x is tir  una h ile ra  de -  

luces espaciadas a lo  largo de la  plataforma f%  siendo exci 

tada la  luz apropiada en e l momento apropiado bajo e l control 

del mecanismo de control para indicar la  posición correcta — 

10* en la  que se debe enganchar e l sujetador con e l transporte^» 

dorv

S i la  presente descripción* cada uno de lo s su je ta  

conductores se presenta bajo la  forma de simple placa 

nurada. Ho obstante» según se ha mostrado en las figuras 6 y  

15* 7 se podría prever un sujeta-conductores compuesto que sea -»

capaz de aprisionar los extremos de una pluralidad de oonduj» 

tores en espaciamientos longitudinales diferentes unos con — 

relación a otros. El sujetador 41 mostrado en las figuras ó 

y 7 comprende una placa metálica 42 que tiene una pieza de — 

2®* anclaje de resina sin tética  moldeada 43 fija d a  a a i cara in­

fe r io r  en un extremo. La pieza de anclaje 43 es de la  forma* 

u tilizada  oon los  sujetadores descritos más arriba* y  com­

prende un saliente curvado y estrechado 44 que se introduce»» 

entre rod illo s  adyacentes del transportador de cadena de ro - 

25* d illo s * Mientras se halla e l sujetad-conductores sobre e l ra­

mal superior del transportador e l salien te 44 asegura que e l 

sujetador sea conducido por la  oadana a lo  largo de la  long£ 

tud dél ramal  superior* lío obstante» a l pasar la  cadena de — 

rod illo s  del transportador sobre la  rueda terminal los dien— 

30* tes de la  rueda que se introducen entre rod illo s  adyacentes-



<3.0 la  cadena desde abajo desplanan a l salien te 44 hacia arriba 

con e l fin  de que e l sujetador sea desenganchado de la  cadena. 

Sobre la  superficie superior de la  placa 42 hay una pluralidad 

de plaoas remiradas 45 que funcionan exactamente del mismo mo- 

5„ do que las placas ranuradas de lo s  sujetar-conductores descri­

tos más arriba* Además de las plaoas ranuradas 45 hay un o ier- 

námero de bornes cilin dricos 46. las placas ranuradas 45 y -  

los  bornes 46 están espaciados tanto longitudinal como la te ­

ralmente con respeoto a la  plaoa, y los bornes 46 están des 

tinados a actuar como anclajes para los  conductores que t ie ­

nen terminales del tipo de ojete* lo s  terminales del tipo de 

o je te  se enganchan en lo s  bornes* la s  dim ensioneslaterales — 

de la s  plaoas ranuradas 45» y e l posioio'namiento longitudinal 

y la te ra l re la tivo  de las plaoas y los bornes son elegidos p& 

15, ra adaptarse a la  configuración del terminal y e l conductor -  

deseada en e l extremo anterior de un arnés determinado y en — 

la  disposición mostrada todos los  conductores seextenderan 

por consiguiente a través del sujetador 45a en e l extremo de la  

placa 42 le jo s  de la  pieza de anclaje 43» y los conductores que 

20*tienen la  longitud lib re  más corta tendrán sus terminales muy 

cercanos a la  placa 45¿* Algunos d^4os conductores que tienen 

una longitud lib re  más larga serán enganchados en la  placa s i­

guiente 45b, y los  que tienen longitudes lib res  más largas se­

rán enganchados en la  placa 45o> Uno o más de los conductores 

25* que tienen terminales de o jete  y que precisan una longitud l i ­

bre media serán enganchados en e l borne 46a y los  que precisan 

la  longitud lib re  más larga y tienen terminales de o je te  serán 

enganchados en e l borne 4% que se encuentraihaoia e l extremo 

de la  plaoa 42 adyacente a la  pieza de anclaje 43*

30, Aunque con todas las disposiciones de sujeta-con—
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ductores ̂ descritas más arriba es necesario desenganchar e l — 

sujeta-oonduotores manualmente del arnés a l fin a l de la  fa ­

bricación del mismo, se considera que podría lograrse la  l i ­

beración automática de un conjunto sujetador del arnés*

$. H 0 I  A . .. -

la  Patente de Invención que se s o lic ita  por veinte años, pa­
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R E I V I N P I O A C I O f f B S  
1*- Aparato para usar en la  fabricación de un ar­

nés de cableado de la  clase que incluye una pluralidad de — 

elementos conductores, cada uno de los cuales comprende una- 

5* fünda termoplástica que contiene e l núcleo conductor del e le  

mentó conductor y una cinta termoplástica con la  que son fün 

didas la s  ftrndas de los oonduotores para mantener a éstos en 

las posiciones rela tivas deseadas, comprendiendo e l aparato- 

un primer y segundo rod illo s  entre los cuales pasan los con- 

10, ductores y la  cin ta texmopléstioa durante su u tilizac ión , —  

apretando los rod illo s  la  ointa contra los  oonduotores, me­

dios para arrastrar a l menos uno de los ro d illo s , de manerar* 

que los  oonduotores y la  ointa sean arrastrados entre los ro 

d illo s  por rotación de éstos, y medios calentadores movibles 

15, con relación a los rod illos  entre una posición operativa enfr­

ia  que e l medio de calentamiento calienta las superficies mu 

tuamente presentadas de la  cinta y las_fundas de los oonduo- 

tores antes de su paso entre los rod illo s  de manera que la  -  

presión aplicada por los rod illo s  baga que las superficies -  

20* calentadas de la  ointa y las fundas se fundan entre s i, y —

. una posición de xpposo separado de los rod illo s ,

2 ,-Apar ato para usar en la  fabricación de un arnés de 

cableado según la  reivindicación 1, en e l que e l primer o se 

gundo ro d illo  citados, o ambos, es elástico*

25*‘ 3,-Aparato para usar en la  fabricación de un arnés de

cableado según la  reivindicación 1 o la  reivindicación 2,qi(|e 

incluye medios para mover e l medio calentador desde su posi­

ción operativa a su posición de reposo siempre que esté parg 

do e l arrastre de los ro d illo s , de manera que la  ointa esta- 

30, oionaria y  los conductores, y/o rod illo s  no sean calentados*



4 .- Aparato para usar en la  fabricación de un qr 

nés de cableado según una cualquiera de las reivindicación 

nes_preoede¡ntes, en e l que nno de los dos rod illo s  es mo­

v ib le  con relación a l otro para perm itir la  inserción y -  

5* la  retirada de los conductores*

5 «- Aparato para usar en la  fabricación de un ar 

nés de cableado segúnuna cualquiera de la s  reivind ic acio 

nes precedentes) en e l que se ba previsto un mecanismo —  

transportador para conducir e l arnés, cuando éste abando­

no. na los  ro d illo s , le jo s  de los mismos» siendo arrastrado -  

e l transportador a la  velocidad a la  que la  cin ta y los  -  

conductores pasan entre los rod illo^*

6 .- Aparato para usar en la  fabrloaoión de un qr 

nés de oableado según una cualquiera de las reivind ieaelo 

15* nes precedentes, que incluye un meoanismo de control que- 

efectúa e l control de los medios para mover e l medio ca­

lentador y e l arrastre del/o de los ro d illo s , sirviendo «  

e l meoanismo de control para interrumpir e l arrastre del/ 

o de los  rod illo s  cuando se ba producido longitudes pro—* 

20* determinadas de arnés, y haciendo simultáneamente que se- 

mueva e l medio calentador a su posición de reposo y s ir ­

viendo además dicho mecanismo de control, previa recep—  

alón de una señal de nueva puesta en marcha controlada ma 

analmente» para haoer que e l arrastre de los  rod illo s  sea 

25* restableoido simultáneamente con e l retom o del medio ca­

lentador a su posioión operativa*'

7¿- Aparato para usar en la  fabricación de un ag 

nés de oableadosegún la  reivindidaoión 5, en e l que e l -  

arrastre para e l transportador está enlazado directamente 

30* con e l arrastre para é l/o  los rod illo s  de manera que és—

- 2 5 -



- 2 6 -

•fcos y  e l transportador funcionen siempre a l unisono*

8 „« Aparato para usar en la  fabricación de un ar 

néa de cableado según una cualquiera de las relvindicaoio 

neo precedentes, que incluye un oonjunto allmentador de -  

5, cin ta para alimentar la  cinta dentro de los ro d illo s , in­

cluyendo e l conjunto allmentador de cin ta una guillotinar- 

para cortar la  cinta?

9*— Aparato para usar en la  fabricación de un ar 

nés de cableado según la  reivindicación 8 cuando es depen 

10, diente de la  reivindicación 6, en e l que e l eontrol de la  

gu illo tin a  es efectuado por e l mecanismo de control, sien 

do accionada la  gu illo tin a  para seccionar la  cinta cuando 

ha sido producida una longitud predeterminada de arnés.

10*- Aparato para usar en la  fabricación de un- 

15t arnés de cableado según una cualquiera de las reivind ica­

ciones precedentes, que incluye medios de extracción del— 

a ire por medio de lo s  cuales es extraído e l a ire calien te 

de la  región del calentador y los rod illos  durante e l ídn 

oionsmiento del calentador, provocando la  extracción del- 

20; a ire  calien te una afluencia de a ire fr ío  en dicha regióri.

11Í— Aparato para usar en la  fabricaoián_de un- 

amés de cableado según la  reivindicación 10, en e l que -  

dicha extracción d e la ir e  ca lien te se extiende hasta l a -  

región ocupada por e l calentador en su posioión de reposo* 

25V 12.- HAPARATO PARA USAR EN LA FABRICACION DE UN

ARNES DE CABLEADO" .

Según queda sustancialmente descrito en la  pro—

. « *  •

3 0 ,



-27-

sente Memoria que consta de 27 bojas, escritas a máquina* 

por una sola oara y  acompasada de dibujos*

Madrid' lh  HAY01978
LUCAS INDUSTRIES LIMITED*
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