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LlEmCPIA DESCRIPTIVA 

para s o l i c i t a r

/  p a t e n t e  D E  I ií í  e il o i  o n

en

S S P a  S A 

por  VEINTE años

a nombre de SUED.DEUTSOHE KABSLWERKS, Z-weigniederlassung 

der V e re in ig te  Deutsche Metallverke A.G. , c o n s t i t u i ­

da en Alemania y e s ta b le c id a  en Ualdhofstrasse  244,

Ma nnh. e im, Al emani a , por

"TJn procedimiento para obtener un empalme 

"tubular  para conductores t o r c id o s  o de c o r -  

" don, especialmente en -cab les "

rnmjv; . ¿¿ ’,&i ’M  m 7¿¿ skutck&m ' z * xívm «lí

Efc ob je to  del  invento un procedimiento 

para l a  producción de un empalme tubular para con­

ductores t o r c id o s  o de cordón, especialmente en ca­

b les .  En ta le s  empalmes tubulares es conoc ido  el 

método de unir  a muñón los  exfrremos del conductor
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in trodu c iéndo los  por ambos lados sn un manguito ds 

unión, cuyo diámetro e x te r i o r  es mayor que el de 

l o s  extremos del conductor, uniendo luego el empal­

me con l o s  extremos del conductor mediante reduc­

c ión  de su diámetro por  t r a c c ió n ,  laminación o pre­

s ión  s in  u t i l i z a r  c a lo r  (soldadura,  e t c . )  Tí]n las 

uniones conocidas de este genero se lia v i s t o  oue 

aplicando e l  tubo a los  extremos del conductor és­

tos sufren un engrosamiento re forzado  además por el 

a is lamiento ,  y que no conviene por motivos mecáni­

cos y e l é c t r i c o s .

listo se ev ita  por el procedimiento del 

invento ,  nue c o n s i s t e  en e fectuar  la  t ra c c ió n ,  pre ­

s ión  o laminación del manguito hasta el punto de 

que l a  zona de 'unión ya terminada no sea más grue­

sa que el conductor de cordón, esto es, que su diá­

metro 3ea igua l  al de éste .  Además, para aumen­

ta r  l a  r e s i s t e n c i a  a l a  t r a c c i ó n  del empalme, lo s  

extremos del conductor dentro del manguito, en lu­

gar de l l e v a r  una o var ias  capas de alambre, es­

tán p r o v is t o s  de una guarnic ión  hueca o maciza de 

metal con s a l i e n te s  en la  s u p e r f i c i e  o las  s u p e r f i ­

c i e s ,  por ejemplo, nasos de rosca .  Al comprimir 

o e s t i r a r  el manguito, l o s  s a l i e n te s  de la  guarni­

c ión  se embuten en las  capas de alambre o en el 

tubo de empalme, resultando,  según demuestran les  

ensayos, una r e s i s t e n c i a  de l a  unión a la  rotura 

igu a l  a la  del mismo cable  de alamore.

qti grapas de unión para cab les  unidos 

a mu~ón es c o r r i e n t e  extender las  capas e x ter io res  

de alambre en el punto de su je c ió n  interponiendo 

p ieza s  cónicas  labradas de metal, y apretándolas 

contra una s u p e r f i c i e  cónica i n t e r i o r  del manguito
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e x te r i o r  de s u je c ió n .  3sta  separación da lugar,  na­

turalmente, a un engrosamiento cons iderab le  del  pun­

to  de empalme. Un o p o s ic ió n  a éste ,  las  p iezas  de 

metal, según el invento ,  no se u t i l i z a n  para sepa­

rar lo s  extremos del  conductor ,  s ino como s u s t i tu ­

c i ó n  de una o varias  capas de alambre, de suerte 

que l o s  extremos del conductor no aumentan de diá­

metro.
Asimismo se conocen, en grapas de unión 

c o n t r a l la s  para conductores de cordón, soportes  o 

entrepaños de metal en l o s  exbremos de éstos ,  pero 

tampoco este  método de unión in teresa  para el inven­

to ,  pues en el caso conoc ido ,  la  c o n tra cc ión  requie ­

re empleo de c a lo r ,  que en el procedimiento presen­

te  debe e x c lu i r s e  por completo, aparte de aue el pun­

t o  de unión aumenta de volumen per l o s  a n i l l o s  de 

c o n tra cc ión  y l o s  suplementos, contrariamente al 

invento.
yn el d ibu jo  se representanvarios  ejem­

p lo s  del modo de poner en p r á c t i c a  el invento.

3n el ejemplo de l a  f i g u r a  1 , el man- 

g u ito  de metal c ,  de una o varias  p ieza s ,  Ilesa. ros ­

ca i n t e r i o r  y e x te r i o r ,  y después de r e t i r a r  l a  ca­

pa. e x te r io r  de alambre se a p l ica  sobre lo s  extre­

mos del conductor ,  antes de proceder  a la  p res ión ,  

t r a c c ió n  o laminación del  tubo b.

La f ig u ra  2 muestra ua ejemplo de e j e ­

cuc ión  en el que se sust i tuye  una capa media de 

alambres a por un manguito c p r o v i s t o  por dentro o 

73or fuera de rosca,  y compuesto de una c varias

o ie z a s .
l a  f igura  5 representa la  capa i n t e ­

r i o r  del cab le  a suprimida y reemplazada por  una
2
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guarnic ión  maciza en forma de perno roscado d.

la s  f iguras  .1 a J reareaexntan*-el tubo de
gr ■'/.m,

■unión b antes de la  p re s ió n ,  tracciónJ¡$/laMlns 

En la f ig u ra  4 se expone el aspecto 

unión, después de dar al tubo b el diáJS 

conductor de cordón, s in  emplear c a lo r .

Para el empalme puede s e r v i r  un tubo b 

cuvcs extremos se reduzcan hacia, e l  perímetro delO

c cnductor .

Esta s o l i c i t u J , oue corresponde a la 

o resentada en Alemania el  1J de marro de 193C, ba jo  

el número M. 5 7 7 /5C 21 c i , se acoge * l o s  ben e f i ­

c i o s  del  a r t í c u l o  91 de la  l e y  de Propiedad Indus-

t r i  ̂~\
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Los puntos de invención prop ia  y nueva, 

que se presentan para oue sean o b je to  de esta Paten­

te de VTIIvTE ados, ^on l o s  s igu ien tes :

1¿. -  Un procedimiento de f a b r i c a c i ó n  

de un empalme tubular para conductores r e to r c id o s  

o de cordón, especialmente en ca b les ,  en el oue lo s  

extremos del cable  se unen a muUon .-introduciéndolos 

por ambos lados del tubo de empalme, cuyo .diámetro . 

e x te r io r  es mas grueso -oe  el diámetro de l o s  ex­

tremos del conductor ,  y el tubo se une a l o s  ex­

tremos del  conductor reduciendo su diámetro median­

te  t r a c c ió n ,  p res ión  o laminación, s in  emplear ca­

l o r  (soldadura,  e t c . ) ,  ca racter izad o  por l l e v a r  l o s  

extremos del conductor  dentro del tubo de empalme, 

en vez de una o va r ia s  capas de a laaore ,  suplamen-
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tos  de metal huecos o macizos con s a l i e n t e s  en las  

s u p e r f i c i e s ,  por ejemplo, paso de rosca ,  efectuándose 

la t r a c c i ó n ,  p res ión  o laminación del tubo de empal­

me hvsta nue el punto del empalme tenga igual  p e r i ­

f e r i a  pus el conductor de cordón.

v 22. -  Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en el punto l a ,  cara c ter iza d o  por emplearse 

un manguito de unión con extremos estrechados o in­

c l in ados  (ahusados) hac ia  el perímetro del conductor.

ja .  -  Un procedimiento conforme se r e i ­

v in d ica  en el punto la ,  ca ra c ter iza d o  por a p l i c a r s e  

a lo s  extremos del conductor, después de r e t i r a r  la  

capa e x t e r i o r  de alambre, un manguito de metal de 

una o var ias  p ieza s ,  con rosca  i n t e r i o r  y e x te r io r  

(por ejemplo, según l a  f igura  1 ) ,  antes de compri­

mir el tubo e x te r io r  de empalme.

4-a. - Un procedimiento conforme se 

r e iv in d i c a  en el punto la ,  ca racter izad o  por a p l i ­

carse  un manguito de metal en vez de una capa i n t e r ­

media de alambre, conservando l a  capa e x te r io r ,  so­

bre las  capas de alambre del núcleo  del conductor 

(por ejemplo, según l a  f igura  2) .

62. -  Un procedimiento conforme se 

r e iv in d i c a  en el punto la ,  ca ra c te r iza d o  por r e t i ­

rarse  la s  canas nucleares  de alambre de lo s  extre ­

mos del conductor ,  conservando las  capas e x te r io re s ,  

sustituyendo aquellas  pDr un perno roscado (por ejem­

p l o ,  como en l a  f igura  5) .
72 . _ Un procedimiento para obtener

un empalme tubular para conductores t o r c id o s  o de
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cordón, especi  alai ente en cab les .

Tal y como se ha d e s c r i t o  en la  Memoria 

que antecede, representado en el d ibu jo  que se acom­

paña y con lo s  f in e s  que se han e s p e c i f i c a d o .

Esta Memoria consta  de s e is  hojas  e s c r i ­

bas p or  una so la  cara.

Madrid, 3L de marzo de 1931*
P. A. /

plbertc ae Klwsbira |
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