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La presente memoria descriptiva tiene como -
fin la declaracidn del objeto sobre el que ha de re-
cacr el privilegio de sxplotacidn industrial y comsgr
cial, exclusivo en el territordsc nacional de una Pae-
tente de Invencidn, de acuerdo con la vigente lLegis-
lacién que, como el enunciado indica, se trata de -
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGLETAS PARA CONEXIQ
NES ELECTRICAS.

La invencidn hace referencia a un proceso de
fabricacifn de regletas que son especialmente aplica
das en conexiones sléctricas y, que presenta respec-
to a procesos anteriores ventajas importantes.

Las regletas de este tipo estén generalmente
constituidas por un cuerpo aislante 6§ envoltura con
una gerie de alojamientos transversales para elmontg
je de unas piezag metflicas 6 bornas de conexién, y
unos alojamientas verticasles para unos tornillos de
gpriete 6 fijacidn,

En la actualidad las bornas & elementos cone-
ductores se vienen fabricando a partir de un perfil
metflico de seccifn continua snrollada, que postexiox
mente se secciona, segdin el largo adecuado = cada tg
mafia, A continuacién se taladra el egujero transver-
sal que recibe @ los conductores a conexionar en una
8 dos fases y finalmente svefectla medianie taladra-
do y roscado los agujeres verticales que alojarén a
los tornillos de gpriete de los conductores.

Egtebistema de fabricacién (d‘enominadn comun
mente de decoletaje) ocasiona una pérdida de material
elevado que se traduce en un encarecimiento de la ng
gleta de conexién, pues aunque la viruta pueda ser -
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vendida tras un procego de geleccién y limpieza, la
depreciacifin que sufre en relacifn al material inie
ciel es muy acusada., Asi y segln los diferentes ta-
malios de bornas, la pérdida en peso de material de-
sechable y de ls escasa recuperacién pusde suponer
entre un 40 a 70% del pesc total de la borna, lo que
parmite comprender los inconvenienteé que tal gistew
ma acarrea, )

El process de Tabricacidén prsconizado de acuegr
do con la invencidn pearmite obtsner las barnas sin ~
el porcentaje de desperdicic de material antes aludi
da, consiguiéndose pimzas metdlicas totalmente termi
nadas 6 semiacabadas a falta de roscar los agﬁjaras,
por lo que la pérdids en viruta es minima,

El proceso comprende la construccidfin de las
bornag par inyeccifn de las piszas sn un material mg
t&lico conductor a través de unos moldes con divﬁrsas
cavidadass,

Tal proceso permite obtener las bornas sin -
rebaba algune y con sus aristas redondeadas de modo
que las mismas pusdan sar facilmente montadas en el
cuexpo de pléstico por un proceso automético & semi-
sutomético.

En el caso del sistema mencionado de decolew-
tajs, antes de proceder al montaje delas bornas en -
sl cuerpo aislants, deben de eliminarse las rsbabas
por cualquisra de los procesos conocidos (bombos, ma
nual, stc.) lo que acarrea dificultades a la hora dm
automatizar =l proceso. En la préctica resulta impo-
sible eliminar todas las rebabas lo que ocasiona una
disminucidn en la produccién por paradas de lag mbe-
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quinas debidas s obstrucciones, originindose en con-
secuencia un encarecimiento de los costios de fabricg
cidn,

Ademés al no tener rebabas se evita que en -
el montaje de las bornas en el cuerpo de pléstice se
arranque material que obstruya los wificios transveg
sales e impida el posterior montaje de los conductoe
TGSy

El cuerpo de materisl pléstico es obtenido per
inyeccidn pero con la particularidad de que en log -
alojamientos trangversales se han previsto unos ele-
mentos sobresalientes gue en el proceso de montajs -
de las bornas gufan a €sta en el intexior de aquel,

Yy que se complemesntan con unos slementos de tope prp
vistos en la parte superior de uno de los extremos

de dicho orificio al objeto de que la burna puede per
fectamente cenirada, teniendo dichos elementos de tg
pe seccibn-triangular para favorecer la posterdor ig
troduccidn del conductor.

De scuerdo con una caracterfistica de la inven
cién se prevee en la inyeccidn del cuerpo de material
pléstico que constituye la envoltura asislante dela -
borna, la conformacidn en cada uno de los orificios
fransversalss y en su parte superior de un resalto -
que prefersntements muestra seccidn aproximada triag
gular, El montaje de la boxna se produce sin ninguna
dificultad pues la propia slasticidad del material -
hace que dicho resaltc ceda dejsndo pasar a la misma
pero gque una vez superado dicho resalto ésie vuelve
a su primitiva posicién impidiendo su salida afin en
el casc de que no estén montados los tornillos.
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De scusrdo con una particularidad de la in-
vencidn, en la inyesccién del cuerpo ds matsrial plég
tico se conforman unos orificios verticales que en -
el smntido de introduccifn del tornillo de aprieste -
pregentan una primera zona convergente para facilitaer
el abocado del mismo, una segunda zona divergente que
ocupa practicemente la altura del orificio, teniendo
sl circulo de intersecclfin de estas dos zonas un di§
metro menor al de la cabeza del tornillo para que al
sexr introducido &ste por la propia elasticidad ceda
y una vez supersda ssta resistencia al paso del mis-
mo &ate no vuelva a salir por su propio peso; la tegx
cera zona 28 divergente para favorecer el abocado de
la punta del tornillo en el orificioc roscado de la -
borna.

La regleta =gt compuesta por una serie de gy
nidades de conexionado que pueden seperarss de acuey
do con las necesidades de utilizacién a través de u-
nas hendiduras periféricas 6 en lados opuestos previg
tas en lae partes de unidén,

Para comprender mejor la naturaleza del invep
to, en el plano adjunto representamos (a tftuloc de e-
jemplo meramente ilustrativo y no limitativo) una fog
ma preferentes de realizacién industrial, s la que nos
remitimos en nuestra descripeisn sobres dicho plano:

- las figuras 1 y 2 son sendas vistas en plap
ta y alzado de la regleta de conexifn obtenida de a-
cuerdo con el process de la invencidn,

= la figura 3 corresponds a la ssccidn indicg
da en la figura 2.

« la figura 4 muestra en detalle ampliado la
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seccifn de la figura 3.

- la figura 5 corresponde a la seccidn de la
figura 3 pero con la borna sin introducir totelmente
en su posicifn,

- la figura 6 musstra a la seccidn indicada en
la figuras 4 pero con el tornillo de apriets antes de
quedax totalmente alojada,

El procedimiento de fabricacisn de las regle-
tas de conexién objeto de la invencifn, consta de vaw
rias fases: una'para la obtencidn del cuexrpo de mate-
rial pléstico (1); otra para la obtencién de las bornas
{2); otra para el montaje de éstas en el cuerpo y fi-
nalmente otra para el montaje de los tornillos de aprig
te (3).

Las bornas (2) de conexionado son abtenidas -
de acuerde con la invenci6n mediante un proceso de ipn
yeccién de las piezas en un material metflice conduc-
tor a través dé unos moldes (no representados) con di
vergag cavidades y que estén construldos para sopQre-
tar las altas temperaturas g gque se ven sometidos.

‘ Dichae bornes {2) no preaentan rebabas alguna
y tienen sus aristas (4} totalmente redondeadas a fin
de que madienterun sistema automftico puedan montarse
en el interior del cuerpo (1}. El no disponer de reba
bas hace que dicho montaje se realice de forma senci-
1la y sin el peligro de que se arranque el material -
pléstico lo que ocasionarfa la obstruccifn deolos ori-
ficios transversales. .

Por otro lado, se procede a la obtencidén del
cuerpo (1) de pléetico & través de un proceso de in-

yeccién, conforméndose el mismo con una serie de parti

Q.C/.‘.
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cularidades que facilitan el posterior montaje de las
bornas (2).

En los alojamientos transversales (5) se han
previsto unos elementos sobresalientes (6) gue an el
procesc de montaje de las bornas (2) gufan a éstas =
sn el interior del cusrpo (1) pero con la particulaxi
dad de que el perfil de la borna (2) no tenga mas que
dichos puntos de contascto, 8 fin de proporcionar un =
aislamiento que incremsnte el propio del material, dg
terminando una cémara de aire (7) que favorece la di-
gipacifn del calor gensrado =n la boxrna por ls resis-
tencia de contacto,

A fin de que ®n el procesoc de montaje de la -
borna (2) en ml interior del cuerpo (1) aquslla quede
pexfectamente centrada al objetc de que loe tornillos
(3) queden enfrentados a los agujeros roscados (8) se
haprevisto en la inyeccidn del material de pléstico -
la conformacién de unos topes (9) bien en la parte sy
perior 6 inferior de los extremos 8e los orificios (5)
qus por su dimensién y forma (generalmente de seccién
triasngular) no obstaculizan la entrada de los conduce
tores,

Se ha previstoc también en la conformacién de
los orificice transversales (5) y en el extremo opueg
to a donde ss conforman los topes (9), un resalto {(10)
de forma preferentemente triangular qus impide una =
vez montada la borna (2) que &sta caiga por su pesc =
afin no habifndoee montado los toxnillos (3).

En la figuea 5 s= observa una de las fases de
montaje de la borna (2) en la que &sta se introduce en
el orificio transversal (5) y topa con el resalto (10)

..O/Q..
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el cual por su propia elasticidad cede y no impide el
paso de la borna (2) pero una vez superado vuelve a su
primitiva posicién asegurando a la borna {2) que queda
pexfectamente montada entre el tope (9) y el resalto =
(10).

El material en que esté confoxmado el cuexpo -

aislante (1) presenta unas caracteristicas tales que -

_permiten que en el proceso de desmoldes, el macho (n0

representado) pueda sxtraerse sinfue se arrangue el -
resalto (10) ya que dicho material cede en sentido ag
cendente (segln indica la flecha).

La confrmacifn del cuerpo (1) esté prevista =
para que sl orificio vertical que alojaré cada tornie
1llo (3) de apriets prasente en el sentido de= intreduc~
cién del tornillo, varias zonas ~ver figura 4- perfeg
tamente delimitadas: ,

a) una primera zona (11) convergente que Taci
lita el abocado del toxnilleo (3) N

b) una segunda zona (12) divergente qus ocupa
précticamente la altura del orificio. El circulo (13)
de intexseccién de estas dos zonas (11) y (12) tiene un
difimetro menor que el de la cabeza del tornillo «-(3)
de modo que al ser introducido &ste por la propie elasg
ticidad cedey una vez superada esta resistencia al pa
so del mismo &ste no pueds veolver a salixr por su proe
pio peso.

c) una tercera zona (17) diverxgente para favg
recer el abocade de la punta del tornillo (3} en el -
orificio roscado (8) de la borna (2).

La inyeccifin del cuerpo (1) con las particulg
ridades previgtas pemmite congtruir una regletas con -
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los tornilloa de apriete ya montados, de Torms éue -
cuando se deses realizar la conexifn sntre conductow
res solamente debe ds efectusrse el apriete de loe -
tornillos (3) sin necssidad de extraerlos y volvere-
los a metsr comc en sistemas antsriores. Ademée la -
conformacifn s tal que dichos tornillos (3) no pue-
den perxderse a cause de golpes, vibraciones, atc.

La regleta estf gubdividida en varias unide~

das {14) d= conasxionado que pueden seporarse a través

de unas hendiduras periféricas (15) 6 en lados opueg

tos pravistas en las partes ds unién que fecilitan el

corte de dichas uniaadaa.

Se han previsto ademés los orifidics (16) -
entras cada dos unidades (14) de conexidn para la fi
jacisn de la xegleta a una parte fija desl squipo 6
mquins en que haya de instalarse.

Descrita la naturaleza del presente invento
asf como su remlizacidn industrisl, sdlo cabs affadir
que en su conjunto y partes mnstitutivas ss posible
introducir cambios de forma, materia y diéposicién,
sin salirse del cuadro del invento, en cuanto tales
alterscionss no supongan variacisn sustancial del -
mismo.

El solicitante, al amparo de los Convenios
Internacionales sobres Propiedad Industrial, se reser
va el derecho de extender la presente demanda a los
paises extranjeros si fuera posible, reivindicando -
la misma prioridad de la presente solicitud,

NOTA

La Patente da Invencién que se solicita por
veinte afios paras Espala, de acuerdo con la vigente =

'.'/.‘.
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Legislacién sobrs Propiedad Industrial, deberd rxecaex
sobre PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGLETAS PARA -
CONEXIONES ELECTRICAS, en todo de acuerdo condas giew
guientesg:
REIVINDICACIONES
12 ,- PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGLETAS
PARA CONEXIONES ELECTRICAS, del tipo que comportan un

cusrpo de pléstico con una sexrie de alojamientos trang

versales para unas bornas met8licas de conexidn de -
los conductores, asi comp una serde de alojahiantus
verticales para unos tornillos de fijacifn de dichos
conductores, caracterizado poxque de acuerds con sl =
mismo las bornas son abtenidas por inyeccidn de mates
rial de salta conductividad @ travEs de unog moldes -
cton diversas cavidades que determinan la construccidn
de las mismes sin rebabas y con sus aristas redondea-
das de meodo que dichas aristas faciliten el montaje
a travfs de un proceso azutomftico en el cuerpo de ma-
terial pléstico, el cual es asimismo obtenido por in-
yeccidn pero con la particularidad de que en los alo-
jamientos {transversales se han previsto unos clemene
tos sobresalientes que en el proceso de montaje de las
hornas guian a ésia en el interior de aquel, y que se
complementan con unosdelementos de tope previstes en
la parte superior de unoc de los extremos de dicho ori
ficio al objeto de que la borna quede perxfectamente
centrada, teniendo dichos elementos de tope seccifn
triangularrpa:a favorecer ls posterior introduccifn -
del conductox,

2%,~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGLETAS
PARA CONEXIONES ELECTRICAS, en todo de acuerdo con la

l.'/..t'
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primera reivindicacisn, caracterizado porque ss ha pxp
visto que el cusrpo inyectado presente sn cada uno ds
los orificios tranaversales en su parte superior y en
uno de sus sxtremcs un resalto en seccifn aproximada
triengular que en el montaje de la borna perxmite el
paso de £sts, pero que una vez superado el mismo impi-
de su salida alin en el casode no habsrss montado los -
tornillos, habifndose prsviste que por la propias elas~
ticidad del material &ste ceda en la fase de dssmoldsc
a fin de posibilitar la salida del wacho sin arrencar
g diche resalto.

39%,~ PROCEDIMIENTD DE FABRICACION DE REGLETAS
PARA CONEXIONES ELECTRICAS; &n fodo de ecuerdo con las
reivindicaciones anteriorss, ceracterizado porque cads
uno de los oxificios verticales del cusrpo base que -
aloja &l correspondiente tornilloc de apriete presenta
asn el sentido de Introduccidn del tornillo una prime-
rs zona convergente para facilitar el abocado dsl mig
mo, una segunda zona divergente que ocupa practicamep
te la altura del orificio, teniendo el circulo de in-
teyssccifn de estas dos zonas un difmetroc menor al de
la cabezas del tornillo para que al ser introducido &g
te poxr la propia slasticidad ceda y una vez superada
esta resisiencia al paso del mismo #ste no vuelva a =-
salir por su propioc peso; la tercers zona es divergep
te para Tavorecer el abocado de la punta del tornillo
en &) orificio roscado de la borna.

A%,. PROCEDIMIENTD DE FABRICACION DE REGLETAS
PARA CONEXIONES ELECTRICAS, en tode de acuesrdec con las
reivindicaciones anteriores, caractsrizado porque cada
una de las unidades de conexionado sst&dnida con la -

préxima, presentando las partes de unidn unas hendidy
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rags periféricas 6 en lados opuestos de tal modo que
las mismas faciliten el corte y sepapacién entre uni
dadss de acuerdn con las necesidades de utilizacién.

5%,~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE REGLETAS
PARA CONEXIONES ELECTRICAS,

Segln queda sustancialmente descrito en la -
presente memoris descriptiva que consta de doce hejas
recanografiadas por una sola cara, acompsiiadas de sus
corregpondientes dibujos,

#IADRID,

EL AGENTE OFICIAL,=

JUAN DE RAFAEL

P, P,
i
Jaclrlo Osma
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