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U T I L I D A D

por "INSTALACION TAMA. PRODUCIR UNA ENVOLTURA DE CABLE HECHA 
DE UN METAL CUTO PUNTO DE FUSION ES SUPERIOR AL DEL PLOMO", 
a favor de la  firma alemana OSNABRUCKER KUPFER- und DRAHTWEHK, 
domiciliada en Osnabrück» (Alemania) •

MEMORIA DESCRIPTIVA

El presente Modelo de Utilidad se refiere a una instala­
ción para producir una envoltura de cable hecha de un metal 
cuyo punto de fusión es si^erior el del plomo*

La envoltura a producir con la  instalación objeto de la  
5* presente invención es del tipo descrito en el Modelo de U tili­

dad N® 71*570 de la  actual firma so lic itan te , constando de ele­
mentos de alargamiento alternados con elementos no alargable s, 
y cuya envoltura se obtiene desde un tubo liso  por e l in terio r 
del cual pasa el alma de cable y contra cuya alma se aprieta 

10* el citado tubo valiéndose de un ú til  perfilado interiormente
en trazado helicoidal sea mediante una ancha cinta metálica 
arrollada en hélice, sea mediante rodillos heliooidalmente d is­
puestos, siendo en ambos casos este trazado el de un to m illo  
de Arquimede s. El desarrollo de la s  particularidades de esta 

15* instalación es el prinoipal objeto de esta invención*
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En la  siguiente descripción haremos referencia a la s  f i­
guras de la  adjunta lámina de dibujos que muestran realizacio­
nes de la  invención como ejemplo no lim itativo .

Si la  fig . 1» se esquematiza una instalación para produ­
c ir  la  envoltura en cuestión» según la  invención.

En j>2 se indica el tambor que sostiene el alma de cable 
aun sin envoltura» ££ es dicha alma de cable» el tambor con 
la  cinta metálica lisa» ¿X es él tubo produoido por arrollamiei 
to de la  cinta metálica y que al ser soldada da lugar a una ne: 
va dura, siendo ta l soldadura practicada en frió  o en caliente, 
o por encolado» ¿8 es un mandril hueco» eventualmente provis-* 
to de un dispositivo de enfriamiento» que sirve para doblar la  
cinta metálica ¿6 formando así el tubo ZL 7 en el cual lo s  bor­
des marginales de dicha cinta se sueldan en frió  o en caliente 
soldados o encolados extremo a extremo o por solapado, os 
un rodillo de presión para aplicar uno contra otro» o uno so­
bre otro, lo s  referidos bordes marginales de la  cinta metálica 
a fin  de realizar la  expresada nervadura por soldadura o enco­
lado, y 2.0 designa la  longitud ú t i l  de fabricación.

El alma de cable es desarrollada sobre toda la  longitud 
del ú t i l  deformador de la  envoltura que, partiendo de la  men­
cionada envoltura realizada con di día cinta, forma el tubo de 
diámetro superior al del alma de cable

En la  fig . §9 se esquematiza un ej espío de realización pa­
ra fabricar la  envoltura preparada según la  fig . 1®. En esta 
figura 21 designa el tambor en que está arrollado el cable ya 
con su envoltura tubular 2Z 7 22 es el ú t i l  formador de la s  
ondulaciones, ú t i l  que responde a la s  características indica­
da s al principio de esta memoria.. En este ejemplo, el ú t i l  for 
mador de ondulaciones está montado sobre ruedas.
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En la  parte de instalación de la  fig . 1* la  velocidad de 
es tira je  del tubo 21 oon el alma de oable dentro depende úni­
camente de la  velocidad que sea mas conveniente para realizar 
la  línea de soldadura.

El ú t i l  22 de la  fig . 2* puede ser desplazado en toda la  
longitud del trozo de cable» no obstante durante la  ondulación 
es preferible enrollar el cable con su envoltura ondulada en 
el citado tambor 2i« Desde luego es absorbido el momento de 
torsión ejercido por el ú t i l  ondulador 22» P«r «a® parte, por 
el extremo de cable fijado al tambor y, por otra parte, por 
rezagante que aprieta el otro extremo de cable. Sfegún otra par­
ticularidad de la  invención, el ú t i l  ondulador está montado 
en rodajas lo  que permite que la  velocidad de arrollamiento 
no concuerda exactamente con la del ú t i l .  Efectivamente» si 
el tambor 2¿ gira demasiado rápido, e l dispositivo ondulador 
22 se aproxima al tambor, si gira demasiado despacio se aleja 
del mismo. Basta por consiguiente regular la  velocidad del tam­
bor 21 de manera que el ú t i l  22 quede sensiblemente inmóvil.

Según otra característica de la  invención, e l tubo es rea­
lizado sin alma de cable, desarrollado sobre toda la  longitud 
operatoria siendo entonces solamente cuando el alma es intro­
ducida en él tubo. Esto es ventajoso porque la  soldadura en 
callente o en frió , o encolado, puede realizarse sin tener en 
cuenta la  sensibilidad del alma de cable, ya que ésta se intro­
duce una vez terminado e l tubo.

Es evidentemente posible a rro lla r en un tambor él tubo des­
pués de la  soldadura, Igualmente sin alma, cuya alma se intro­
duce después del desenvolvimiento del tubo en la  porción dere­
cha. En este caso la  instalación varía en que la  fabricación 
del tubo puede hacerse en s itio  d istin to  dél área de trabaje.
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Una. Instalación de esta clase se complementa con el dispo­
sitivo realizador de la  película protectora de corrosión de la  
envoltura metálica del alma de cable, protección necesaria pa­
ra ta l finalidad protectora. Bata película se hace a base de 
una materia termoplástioa y/o vulcanizable, según la  invención, 
y como ilustración de la  parte de dicho dispositivo de extruso- 
ra de tom illo  sin fin , se ilu stra  una realización en la  fig ,
3® de la  adjunta lámina de dibujos.

Según esta invenoión, la  finalidad del citado dispositivo 
es orear la  referida película adaptada a la s  ondulaciones de 
la  envoltura del alma de cable de suerte que resulte con espe­
sor en la s  crestas sensiblemente mayor que en los fondos.

laza e llo , en la  citada extrusora, en sí conocida, se intro­
duce en su boca un mandril hueco sobre el cual se produce la  
la  expíesada película en forma de tubo flex ib le y en él cual es 
guiada la  envoltura metálica ondulada del alma de cable.

En esta figura se indica en ¿  la  referida envoltura metáli­
ca ondulada, 61 designa la  película de revestimiento protector 
siendo 6g el mencionado mandril hueco y 65 es la  boca del ca­
bezal de inyección. El diámetro de 6¿ es mayor que él mas fuer­
te de 1. Xa tracción del conjunto ^  con el alma de cable dentro, 
se hace a mayor velocidad que la  de salida del tubo y asi 
éste tubo se encoge en si migno dando el resultado apetecido.

Es ventajoso que el mandril hueco tenga espesor y sea 
hecho de material con capacidad calorífica suficiente para que 
calentado pueda suministrar calor para él perfilado de la  ma­
teria  de recubrimiento que sale de la  prensa extrusora*



Descritos el objeto y utilidad de la  invención, lo  que se 
declara como no divulgado ni practicado en Egpafia, comprende 
la s  reivindicaciones siguientes!

1 *- Instalación para producir una envoltura de cable hecha 
de un metal cuyo punto de fusión es superior al del plomo, sien­
do esta envoltura a base de un tubo (27) que rodea al alma de 
cable (24) con diámetro in terior mas grande» caracterizada por 
constar de un ú t i l  (33) destinado a ondular la  citada armadura 
en un largo trecho de colocación (30) en el cual queda dispues­
to dicho tubo metálico (27) con el alma de cable (24) situada 
en su in terio r.

2.** Instalación, según la  reivindicación 1, caracterizada 
porque en un extremo del citado trecho de colocación (30) , en 
cual se encuentra el ú t i l  ondulador (33) para el tubo (27) que 
rodea a l alma de cable (24), está situado un dispositivo de 
arrollamiento (31) para el cable con la  envoltura ya ondulada 
X32).

3#— Instalación, según la s  reivindicaciones 1 y 2, caracte­
rizada porque el ú t i l  ondulador (33) está dispuesto a 40 largo 
del tre.che de colocación (30) de modo desplazable, p referib le­
mente sobre ruadas*

4 .-  Instalación, según la s  reivindicaciones 1 a 3, caracte­
rizada porque al principio del trecho de colocación (30) está 
situado un dispositivo mediante el cual una cinta metálica (26) 
procedente de un tambor (23) queda configurada en tubo (27) so­
bre un mandril (28) por cualquier medio adecuado que una sus 
bordes marginales, pasando él alma de cable al mismo tiempo a 
través de dicho mandril hueco (28)*
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5*“* Instalación, según la  reivindicación 4, caracterizada 
por constar de un caballete dispuesto delante del citado man­
d ril (28) para a lo jar el tambor (23) destinado a a rro lla r sobre 
61 él alma de cable (24)*

6»** Instalación, para producir una envoltura de cable hecha 
de úname ta l cuyo punto de fusión es superior a l del plomo»

Según se describe y reivindica en la  presente memoria que 
consta de seis hojas foliadas y mecanografiadas por una sola 
cara y de una lámina de dibujos*

Madrid, a 15 de Junio de 1960*
OSJABHUCKER XEPPBR- und DHAKEWEEK. 

p* a»



Osnáiriüker X w fer-w d TJrM-werk
---------—.......... -  . . .

-J iñ a  ú/ura


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



