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La presente memoria descriptiva tiene
como fin la declaracién del objeto sobre el que ha de recaer
el privilegio de explotacién industrial y comercial exclusivo
en el territorio nacional de una Patente de Invencidn, de
acuerdo con la vigente Legislacién, que, como el enunciado
indica, se trata de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LAS GRA-
PAS DE AMARRE A'COMPRESION PARA CONDUCTQRES ELECTRICOS".

Las llamadas grapas de coﬁpresién para
conductores eléctricos estén constituidas por un elemento tu-
bular, y en su utilizacién a pie de obra recibiridn por una
parte al extremo de un cable mientras que por la otra recibi-
radn a un &mbolo en funciones de pieza de enganche, llaméndose
estas grapas de amarre a compresién porque se realiza a pie
de obra el acoplamiento del &mbolo y de la extremidad del ca-
ble mediante una operacidn de compresién de la pared tubular
de la grapa realizada una vez enchufado el émbolo y el extre-
mo del cable, para asi atrapar irreversiblemente a dicho ém—
bolo y al citado extremo del cable.

En estas grapas plantea un problema de
gran importancia el proceso de fabricacidn para construirlas,
de modo que determinen una conformacién tubular y de forma
que vayan provistas de una aleta de unién para acoplarlas con
la derivacibn; en tal sentido la solucidn convencional de cons
titucidn de estas grapas estriba en la unién por soldadura
de un tubo con una pieza plana en funciones de aleta, pero
tal estructuracidn plantea muchos inconvenientes pues exige
un proceso de fabricacidn a base de mﬁltiples operaciones y‘
éartiendo de diferentes piezas a unir por soldadura, con la
ﬁarticularidad de que el elemento asi constituido ofrece un

dudoso resultado, tanto por el hecho de tener una resistencia
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mecdnica muy debilitada en la unidn por soldadura de las dos
partes componentes, tubo y pala © aleta, como por el hecho

de ofrecer una conductividad eléctrica ciertamente disminuida
sobre todo en la unién de las dos partes componentes por sol-
dadura, caracteristica esta de la conductibilidad eléctrica
que es esencial en este tipo de fabricado por. la funcién que
cumple.

Otra solucién que pudiera'caber para
la construccidén de la grapa estriba en hacerla moldeada de-
terminando en una sola pieza a la parte tubular y la aleta
de unién, pero tal constitucidn ni siquiera ha sido llevada
a la préactica por cuanto que comporta unos problemas de fa-
bricacidén dificiles.

Pero ahora se presenta la solucidn a
estos inconvenientes, ofreciendose come objeto de la presente
invencién un nuevo procedimiento de fabricacidén de las grapas
de este tipo, que soluciona todos los inconvenientes, en el
sentido de que hace sencilla su fabricacidn y ofrece unas ca-
racteristicas perfectas, para hacer iddnea su aplicacidn en
la funcién a la que va destinada.

Segﬁn la invencién la grapa se constru-
ye a partir de un tubo de aleacidn de aluminio pero estampan-
do un extremo en una brensa, con total aplastamiento de este
extremo de modo que remata el tubo en una pala inclinada res-
pecto al eje de dicho tubo, construyendose asi la grapa en
un elemento monopieza sin solucidn de continuidad, que ofrece
una perfecta conductividad eléctrica y una mejor resistencia
mecénica por esta razén. |

Ademds del hecho de que la grapa queda

asi construida como cuerpo monopieza, con las ventajas ya
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citadas, la constitucién a base de esa forma especifica com-
porta mis importantes ventajas radicando unas en la gran sen-
cillez del proceso de fabricacidn, que consiste en 1a trans-
formacién, de tubos adquiridos del mercado para dejarlos con-
vertidos en las grapas; y en segundo lugar destaca una venta-
ja especifica debida a esta esbecifica constitucién, y con-~
sistente en que sin més quedardn constituidas las superficies
de la aleta uniformemente 1isas y sin rugosidadeé, haciendo

un contacto berfecto de la grapa en su unidn con la pieza de
derivacién, sin que en 1la mayor parte de los casos sea preci-
§0 realizar un mecanizado en esta superficie de 1la aleta,
ventaja trascendental que por si sola avala la importancia

de esta constitucién.

‘ Para comprender mejor la naturaleza
del presente invento, en el Plano adjunto hacemos una represen/
tacién esquemética de su utilizacién, no siendo en absoluto
limitativa y susceptible por ello de las modificaciones acce-
sorias que no alteren las caracteristicas esenciales.

La figura 1 muestra a una grapa de com
@resién ya instalada, construida de acuerdo con la presente
invencién.

Las figuras 2 a 9 muestran las divep-
sas fases del proceso de fabricacién.

La figura 1 muestra a una grapa de
compresién para conductores, ya montada a pie de obra, apre-
cidndose como esti formada Por un cuerpo tubular (1) con una
aleta (3) para su unidn por atornillamiento al cuerpo de la
derivacidn, y de modo que en &l se enchufara el extremo del
cable respectivo (7) en el montaje y utilizacidn de la grapa

a bie de obra, y, una vez ﬁroducido el enchufamiento del ca-

Mod. 7



10

15

20

25

30

-5 -

ble, se realizard una compresi@n de ella a fin de que lo apri-
sione perfectamente, con la particularidad de que en esta ac-
cidn se aprisiona también al émbolo de enganche (8).

De acuerdo con la presente invencién,
el cuerpo de la'graﬁa (1) estd construido en una sola pieza
bartiendo de-un tubo convencional de aleacién de aluminio, de
los existentesven el mercado. .

En una primera operacidn él tubo de
partida (1) se corta a su longitud -figura 2-, y después se
practica en &l el cono exterior y el abocinado de su emboca-
dura (2) -figura 3-, pudiendose realizar la primera operacién
en sierra de disco mientras la segunda se hace en torno, aun-
que existe la posibilidad de hacerlas a la vez en un torno.

A éontinuaci@n se realiza el estampado
de 1la otra extremidad del tubo (1) hasta el total aplanamien-
to con unién de las paredes de tube (1) entre si, en la de-
terminacidén de la pala (3), el doblado de esta pala (3) hasta
el éngulo deseado pudiendose realizar esta operacidn en cual-
quier tiﬁo de prensa, como por ejemplo hidréulica o de fric-
cidn; todo ello segln se aprecia en las figuras 4 y 5.

A continuacién, con una sierra de dis-
co o pulidora, se repasa los cantos de la pala (3) dejandola a
medida y con sus suberficies lisas para ofrecer una buena con-
ductividad en su unién al cuerpo de la derivacién, -ver fig. 6

A continuacién se realizan en la pala
(3) los agujeros (4) para su unién a la pieza de derivacién,
en operacién a hacer mediante un taladro multiple o bien me-
diante una punzonadora, y con la optativa inclusién de la ope
racién de avellanar los agujeros (4) mediante un taladro sensi

tivo, -ver figura 7-.
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Después, se taladra y se ﬁractica el
cono (5), para dar salida por detrds a la cémara cilindrica
del tubo (1), cegada en la operacidén de estampado, -ver figu-
ras b y 5-, en oﬁeracién realizable con torno, -ver figura 8-,
con la particularidad de que se preve una variante, consis-
tente en no hacer antes el cono éxterior y abocinado (2) del
tubo (1), en la segunda 0peraci6n, ﬁara hacerlo ahora en si-
multaneidad con esta.

Finalmente, solo queda montar los tor-
nillos, tuercas y arandelas (6) en los agujeros (i) de la ﬁa—
la (3) y dotar de proteccidn a la pala (3) para su manejo y
transborte,hasta el momento de ser montada, -ver figura 9-.

Descrita suficientemente la naturaleza
del invento, asi como su realizacién industrial, sélo cabe
afiadir que en su conjunto y ﬁartes constitutivas es posible
introducir cambios de forma, materia y'disﬁosicién en cuanto
tales alteraciones no desvirtuen su fundamento. |

El solicitante, al amparo de los Con-
venios Internacionales sobre probiedad Industrial se reserva
el derecho de extender esta demanda a los paises extranjeros,‘
si fuera bosible, reivindicando la misma prioridad de la pre-
sente solicitud.

Igualmente el solicitante,se reserva
el derecho de introducir en la presente invencidn cuantos
perfeccionamientos sobre la misma ﬁuedan derivarse, mediante
la solicitud de los correspondientes Certificados de Adicidén
en la forma seflalada por la Ley.

"NOTA:
La Patente de Invencidén que se solici-

ta como nueva en Espafia, por veinte afios, de acuerdo con la
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llgrapas de amarre a compresién para conductores eléctricos,

sufre una operacidn en prensa consistente en la estampacién

Jgrapa puede realizarse haciendo simultaneamente el aplana-

lerapas de amarre a compresidn para conductores eléctricos,

vigente Legislacidn, deberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE
FABRICACION DE LAS GRAPAS DE AMARRE A COMPRESION PARA CONDUC-
TORES ELECTRICOS", en todo de acuerdo con las siguientes

"RETITIVINDICACTIONE S:

1.-Procedimiento de fabricacidn de las

caracterizado porque se parte de tubo convencional de material

conductor eléctrico, que después de ser cortado a la medida

de uno de sus extremos hasta el total aplanamiento, y a con-
tinuacidn, también en brensa, se produce el doblado del ex-
tremo aplanado hasta el angulo deseado en la determinacién

de la pala de unién con constitucidn monopieza de la grapa,

v con una posterior operacién de taladrado de un agujero dan-
do salida junto a la pala, a la cdmara cilindrica del tubo.

2 .~Procedimiento de fabricacién de las
grapas de amarre a compresién ﬁara conductores eléctricos,

en todo de acuerdo con la anterior reivindicacidn, caracte-

rizado porque la operacién de conformacién de la pala de la

do y el doblado, en una prensa.

3.-Procedimiento de fabricacidén de las

en tode de acuerdo con las anteriores reivindicaciones, carac-
‘terizado porque la operacién de taladrado del tubo junto a

la pala puede ser simultanea con la de abocinado y realiza-
cién del cono exterior en el otro extremo del tubo.

L .-PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LAS
GRAPAS DE AMARRE A COMPRESION PARA CONDUCTORES ELECTRICOS.

Segln queda sustancialmente descrito
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{en la presente memoria descriptiva que consta de ocho hojas

mecanografiadas por una sola cara acompafiada de sus corres-

?ondientes dibujos.

I3 e

S BARNTNTOR
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