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Lz presente Patente de Invencidn consiste conforme
indica su enunciado en "PROCEDI?ﬂIEN’.EO PARA LA FABRICACION
AUTOMATICA Y SEMIAUTOMATICA DE CONJUNTOS Y SUBCONJUNTOS
DE CABLEADOS",

Como es conocido en las industriaa de vehfculos auto-
méviles, mégquinag herramientas, miquinas automdtioas, elec
trodomésticos etc. se hace imprescindible dada la compliea
cidn de sus circuitos eléotricos,la conatruceidén de conjun
tos y subconjuntos de cables miltiples con sus conectores
¥y terminsles ya colocados, consiguiéndose de esta forma una
nmeyor compacticidad de todos estos cables, con lo cual sme
reduce notablamenie el espacio que debe ser destinado para
su colocacidn, a la vez de facilitar enormemente el montaje
¥y conexionado de todos sus elementos, por tal motivo se -
tiende an la actualidad a busear sistemas que consigan obe
tener conjuntos o subconjuntos de cables de una forma total
mente automédtica.

Hoy en dia todos los procedimientos conocidos para la
elaboracidn de sobeconjuntos o conjuntos de czbles, han de
presentar todos los conductores de igual longitud, limitan
do consecuentemente el destino a que deba de ir, fodos -
estos conjuntos, ya que es imprescindible con las téenicas
actuales que las terminales y conectores on cada uno de los
lados de estos cables han de estar alineados entre sf y por

tanto presenter disbtancias igusles en cads uno de los cables
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que formen el conjunto o subconjunto a fabricar,

Fl presente procedimiento tioﬂe por finalidad el
eliminar es‘faa limitaciones y satisfaoei' las miximas
exigencias de versatilidad de los oonjuﬁtos ¥ suboon=
juntos del oé.bleado miltiple paré. vah:tbulbs .automdvliQ
les méquinas herramientas, miquinss autométicas ete,

Bate procedimiento puede elaborar el proceso con-
tinuo sutomédtico o semiautomdtico de todo %ipo de con-
juntos de cableado con uy nimero ilimité.do de conduo-
tores de diferentes fidmetros y secoiones, ensamblados
con diferentes terminales conestores y a au vex obiew
ner acabados finales de acuerdo con las exigancias de
las normas mds exigentes en este tipo de producto.

En sintesis el presente procedimiento objeto tit -
esta Patente de Invenoidn, consiste bésicamente en un
almacén de hilos conductores lés cuales deberdn estar
colooados gdecundamente segin el conjunto de cables a
manufacturer,

Los conductores que surgen de este slmecén serédn
trasladados a unos enderezadores para corregir defec~
tos de arrollamiento o conformacidén con que puedan -
eétar dotados, dado precisamente a ﬁu almaoenamienté.

Una vez pasados por los endersezsdores corraspon-
dientes, los conductores surgirdn y gerdn conduoidos
hasta un palpador el cual mide las longitudes del -
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cable? ordenando el tirgje y corte de cada uno de ellos
afecwéndose el arrastreA de este cable mediante un juego
de ro-d.’_tllos estiradores alimentado;'as, 0ada uno de estos
ceblea suministrados por los rodillos arrastradores quedan
in-i:roducidos en una guia de entrega.

En sendag posiciones cercanas a log extremos, existen

. dog pinzam envargadas de sugtentar a los i'espec‘aivos cables.

La pinza méds slejada del mecanismo de corte aprisiona-~
réd a los cables en el momento que- estos lleguen a su alturas
instante en el cual se producird la apertura de la zona -
inferior de la guis de entregas, con lo cual permitird que
los cebles cuelguen entre ias dos pinzas, pudiendo de esta
formp y gracias al scclonamiento individusl de los rodillos
de anirega que los cables puedan ser de distintias longitu-
des,

Eh ¢l momento en gue ¢l palpador hage parearel suminis-
tro de todos los cables que hen de formar el conjunio, orde-
nard a su vez al meoanismorde corte, el gizallamiento de -
fodos ellos, se consigue este corte perfecto gracias a que
en ¢l mismo momento de la orden de corte, se procede a -
sustenter el otro extremo, por la pinza situada en la zona

mde préxima al mecanismo de corte, gquedando de esta forma

los dos extremos do los conjunios de cables firmemente «

unidos, IBn este momento estas piszas transversales de deg

plazardn e través de sus correspondientes guias a una se-
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rie de estaciones mfltiples para la elaboracidn de las di-
ferentes operaciones gque fueran necescries para obtener el
conjunto final de acueydd & loa deseos del interesado, pu~
diendo ser estas operaciones el pelado de los extremos sol-
dado de éstos insertado de terminales y conectores marcado,
comprobado, ensamblado, atado, eto. estando todas estas es
taciones situadas sobre un chasis que es ol que & su ves
digscwrre la cadena transportadora que itrasladard & su ves
las piezas transverssles.

Dado precisemente a la configuracidn de este chasis
permitird que sobre este puedan montarse cualquiers de las
sgtaciones entes mencionadas, segin le posicién marcada y
exiglida del conjunto de ¢ables a elaborar, todo ello va& «
esistido neumdticamente y electrdnicamente deade un pupitre
de mandos que ordenard el conjunto de todo el movimiento.

Otros detalles y caracteristican de la asctual Patente
se irdn poniendo de manifiesto en el transcurso de la dese
eripeidn que a continuacidn ss dd; en que se hace referen=
cia a los dibujos que a eata Memoria se acompafian en la que,
ds menera un tanto esquemdtica, se representan los detelles
preferidos. Bstos detslles se dan & titulo de ejemplo, ha=
ciendo referencia & un oaso posible de realizacidn préctice
pero no queda limitado exactamente & loa detalles que alll
86 exponen; por fanto esta descripoidn debe ser considerada

desde un punto de viste llustrativo y sin limitacliones de
ninguna clase.
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La figura 1 es una vista esquemética en prespectiva
de todo el conjunto preconizado.
la figura 2 es otro detalle esquemdtico del grupo -

palpador arrastrador pudiéndose obgservar en este figura

el funcionamiento de éste.

Las figuaras 3 y 4 son gendog deballes de la guls de
cebles y pinza trensversal.

Las figures 5 y 6 son otras dos representaciones es—
quendticas en el que se observa el detolle de la pinza
%ransversal, sl como pisador y centrador,

En ia figurs 1 ée observa que ¢l procedimisnto preco-
nizado se iniciz wn convencional slmacén (10) en cuyo in-
torior se colocardén de una forme ordenads las bobinas cow
rrespondientes de conductores que deberdén formar el con-
Junto dessado.

Cada wno de estos cables se hard pasar gimultédneamen
te & través de dos enderozadores (11) y (12) con la fina-
1idad de corregir ddfectos de arrollamiento o conforma-
cidn con 1o cual se evitard las malas formaciones exis-
tentes o provocadas por el almscenamiento de estos con-
ductores.

Una vez enderezado correctamente los conductores -
pasardn a través del palpador (13) el cual se ha repre-
sentado esguemdticamente con mayor detalle en la fig. 2.
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(ada uno de estos palpadores contadores estd consiitui-
40 a base de dos grupos de ruedas (14) y (35) las cuales
estén ejerciendo una presidn constante sobre el cable (16)
el oual arrestra en movimiento rotativo a la rueda (15) y
envia ésta & su vez impulsos a un sefalizador Sptico (17)
gue traemite a un sistema electrdnico de informacidn cons-
tante el paso del cable.. Estas sefiales recogidams por el -
sefializador (17) son enviadas a través de un convencional
triger a un contador (18) ouya salida va a la entrada de
varios comparadores previamente programados,

En la medida que el programador recibe los impulsos,
conforme las longitudes de los cables alimentados éste da
érdenes de paro de los rodillos alimentadores (20 y 21)
frenando a su vez el avance del cable por medio de la palan-
ca {33).

En el pupitre de mendos (19) hay un selector pare pro-
gramar el nimero de cables y longitudes a elaborar,

En el momento en que la entrada de oables ha igualado
el ndmero programado de cables y longitudes, wn impulso ore
denn el paro del Wltimo alimentador y a su vez el corte de
todos los cables como asimismo el recliclaje del contador pa-
ra disponerlo a iniciar la operscidn en cuento le mea orde-
nado manuslmente o automiticaments. Durante el arrastre de
oads wno de los cables (15) se realiza a través de un grupo

arrastrador que es ¢l encargando de tirar de todos los cables
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dando las diferentes longitudes a cadz uno de ellos,

Oada uno de estos arrastradores de cable que actian
individualmenie estén formados por un doble eje superior
(28) ¥ (29) en el cual estdin adosadas las ruedas girato-
rias (30) y (31), ruedas que estardn en permsnente giro
accionadas por un convencional shstema de arrasire, Ali-
neadamente con estas ruedas giratorias (30) y (31) y en
su zona inferior mparecen otras dos (20) y (21). EL ac~
cionemiento de las ruedas (30) y (31) vienen dades por el
movimiento que les trasmite el oje (32), eje que actiona-
rd simultdneamente o cada uno de los grupos que arrastren
8 los respectivos cables (16), en tanio que las ruedas (20)
¥y (21) situadas en las zonam inferiores s las correspondien
tes & las (30) y (31) se realiza porque desde ellag = las
guperiores va ongranadas por ruedas amcopladas lateralmente,
por lo que, su velocidad tangen;:ial eh unag y otras es igual.

Ouando se da la orden de paro o travée del sefializador

Sptico (17) ssta orden es transmitida o un convencionsl sis-

‘fema, tal como el cilindro (23) el oual, hard desplazer ha-

cia la zoma inferior e las palancas (24) ¥y (25) que presen~-
te wma forms sensiblemente en "U".

Al desplazarse hacia la zona inferior y estar solidari-
zedas & los ejes (26) y (27), el extremo menor de esta pa~
lanca sobre la cual queds solidarizada low rodilios (20) y
(21) se desplazard hacia la zona inferior dejane = = - =
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do libre el aprisionamiento del cable (16).

Aprovechéndose este desplazamiento pai'a que la zona
opuesta (33) en donde ss encuentra uno de los rodillos ap=
cienda y aprisione sl cable (16) evitando posibles despla~-
zamientos consecuencia de su inercisa.

A su vez el cable supinistrado por el rodillo arras-
trador es introducido s las pinzas que estdn golldarizadas
sobre la cadena transverssl de avance sncargadss de trage
lader eate conjunto de cablep una vez cortados hacia las
unidades que conformarédn laa diversas operaciones con que
se quiera dotar al conjunto de cables deseado,

| Entre estas dos pinzas son introducidos ecada uno de
los cables (16) en el interior de la gula (36) éue eaté
formads por una parte fija (37) y una mévil (38). Estas
dos partes (37) y (38) permanecen cerradas hasta que el

‘cable (16) es conducido hasta la pinza (35) momento en el

cual la parte mévil (38) se ebrird con lo que permitird que
los csbles cuelguen entre las pinzas, (34) ¥y (35) segin la
longitud programada en cada wno dé ellosy al mismo giempo
soto sefial de apertura de ls parte mgsvil" (38) sirve para
ordensr el agerre fuerte de la pinza (35).

Una vez la longitud pmgramada. en cada uno de los ca=
bles he 81do ob¥enida se paras el arrasire momenio en el -
cual se ordena simultdneamente que la pinza (34) agarre -
fuertemente los cables al mismo tiempo que seé corta, que-
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dando entonces en disvosicién o ser trasladado por la
cadens transversal. Este corte se reeliza simultdnee~
mente en todog los cables gracias a wn pistdn neumdtico
(39) o cuglquier otro sisiema que accione a una conven-
cional cuchilla (40).

Ia pinga de arrastre transversal estd dotada para
que en cada estacidén (ver fiz. 5 y 6) quede posicionada
en uns posicidd exeeta. Esta pinze estd constitulda a base
de un cuerpo de base fija memi acanalads, que va unido a
una cadens (41) pinza que estd dotada de dos palences semi-~
aeaﬁaladas (42) v (43) giratorias a 902 una por caeda lado,
cuya:ss canales coinciden exasctamente con los de la parte
fijé, para hacer de guia de cebles en una posicidn semice-
rrada ousndo estd intercalado entre las guias (37) y (38).

Este guia presenta en su zoma superior unas bolas te-
lescdpicas (53) que durante todo su:trayecto horizontal su-
perior ve transcurriendo por la pista (44) con lo cual se
congigue uns cierta presidn continue y constante a lo lar-
go da todo su recorrido.

Gracias o habersele previsto delante des cada estacidn
2 un pistén neumdtico (45) encargado de empujar hacia la
zona inferior, obligando con ello a que laa ruedas (46)
adosadas a las cadenas de arrastre s posiclionen sobre sus
respectivos prismas telescdpicos (47) consiguiéndose de -

esta férma que los cables en cada estacidn queden posicio-



nados en la misma lines vertical, zvitando de esta forma
posibles errores en el dasp’lazamianto‘dn la cadens de -
arrastre.

Deserito suficientemente en que consiste la presente
patente en correspondencia con 19% planos adjuntos, se com
prende que podrén introducirse en el mismo cualenquiera
modificaciones de detalle se estimen conveniente siempre
que no altere la esencia de la Patente, que queda resumi-
da en las siguientes REIVINDICACIONES.

+
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REIVINDICACIONES

18 -~ “"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION AUTOMATICA Y
SEMIAUTOMATIOA DE CONJUNTOS ¥ SUBCONJUNTOS DE CABLEADOS,
earacterizado por;qm los c¢ebles procedentes de un con-
vencional almacén, en cuyo interior se colocarin las bobi-
nes de éable de forma ordenads y de acuerdo al tipo de =
conjunto a elaborar, se hardn pasar g través de dos con-
juntos enderezadopes, pasando cada uno de los oables wna
vez eliminados sus tensiones a través de un conjunto arrag
trador constitufdo por dos grupos deArodillos que estén
e:]erciehdo una presidn constante sobre el cabley el cual,
arrastre en movimiento rotativo a otro rodillo que envia
impulsos a un sefializador dptico que trasmite a un sistema
elee'bz;dnico de informacidn constanie el paso de este cable
Vsiendo dichas geflales interpretades por wn contador cone~
xionado & varios comparadores prevismente programados.

28 - "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION AUTOMATICA Y
SEMIAUTONMATICA DE CONJUNYO0S Y SUBCONJUNTOS DE CABLEADOS,
gseglin la enterior reivindicacidn carascterizado porque el
arvastre de cada uno de los cables se efectia individual~
mente por un grupo de arrastre distinto constituido por un
doble eje superior en el cual me encuentré.n adosadas las
ruedas giratorias que estdn en permsnents giro accionadas
por un medio convencional, existiendo elineadamente con
estas ruedas giratorias, y en su zona inferior otras dos
que ven engranadas con las superiores por ruedas acopla=

das lateralmente y por tanto con igual velogidad - -



1C

20

13#

tangencial, con lo cual cusndo se da la orden de paro &
través del sefializador dptino es trasmitida a un electroimdn
el cual hace desplazar haoia la zone inferior a 1aa' palancas
en forme de "U" (24) y (23) y comsecuentemente al estar soli-
darizedas a los ejes (26) y (27) el extremo menor de esta
pelance en donde se encuentran los rodillos inferiores (20)
y (21) se alejaran de los respectivos rodillos motrices de~
jando libre el cable que aprésionsban, aprovechdndose este
desplazemiento para que la zbna opuesta {33) en donde se
encuentra el primer rodillo inferior asclenda y aprisione

8l cable frenando cuaslquier posible avance,

38 « "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION AUTOMATICA Y
SEMIAUTOMATICA DE CONJUNTOS Y SUBCONJUNTOS DE CABLEADOS,
segin las anteriores reivindicaciones, carsoterizado porque
el cable suministrado por el rodillo arrastrador pasa a tra-
vés de una guia formada por una parte fija y oira mévil -
las cusles permanecerén cerrzdas hasta que el cable sea in-
troducido hasta que llegue una pinzga situads en el extremo
mds alejado de la guim momento en el cual es detectado por
un sefializador Sptico que activa el olerre de eéta pinze
aprisionando al ocable y apertura simultdnea de la parte mé-
vil de la guia.

4% -~ “PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION AUTOMATICA Y
SEMIAUTONMATICA DE CONJUNTOS Y SUBCONJUNTOS DE CABLEADOSY,

segin lag anteriores reivindicaciones caracterizade porque
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ung vez la longitud programada en ca;ia uno de los cables
ha sido obtenida, ordena simul téneamente gl paro del dltimo
rodillo de arrestre, el cierre de la pinze ubiceda a la
entrada de la gula, y ¢l mccionamiento de un convencionsal
pistén hidrdulico acoplgdo a una cuchilla de corte,

58 ~ "PROCEDINIENTO PARA LA FABﬁICACION AUTONATICA Y
SEMIAUTOMATICA DE CONJUNTOS Y SUBCONJUNTOS DE CABLEADOS",
segin las snteriores reivindicaciones, caracterizado porgue
una vez cizallados los conductores serdn irasladados por una
convencional cmdena de arrasire quedando el conjunto perfec-
tamente posicionado delante de cada estacidn que reslizard
las operaciones oportinas y previamente programadas.

| 68 - "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION AUTOMATICA Y
SEMTAUTOMATICA DE CONJUNTOS Y SUBCONJUNTOS DE CABLEADOS™.

Todo tal y conforme se describe en la presente Memoria
la cual consta de catorce hojas escritas a miguina por una
gola caras y ceuatro plancs que la ilustran.

WADRID,Z & {44 157
MECANISMOS AUXILIARES INDUSTRIALES SJA,
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