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por "PROCEDIMIENTO, CON SU DISPOSITIVO CORR&SPONDIANTE,

PARA 14 PABRICACION DE ENVOLTURAS DE CABLES A BASE DE UN
TURO LI&O", a favor de la firma slemana OSWABRUCKER KUP-
FER- UND DRAHTWERK, domiociliada en Osnabriick (ilemania),

»Klocter strasse, 29%..
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MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente invencibén se refiere a un procxdimiento,
con su digpositivo correspondiente, para 1a fabricacién
de envolturas de cables & base de un tubo liso.

las envolturag de cable hechas a base de un metal cu-
yo punto de fusibén es superior al del plomo, estén per-
filades de ordinario en forma ondulada o en forme de fue-
Tle, 2 fin de que el cable sea suficientemente f£iexible.
Bl perfil ondulado o en fuelle tiene por lo genersl un
cﬁrso espiral en torno al eje longitudinal del cablsj en
el caso de la forma onduladas corresponde & una gurva si-
nusgoldal, y en el caso de 1a forme de fuelle prezenta al-
ternativamente una parte semicircular arqueada hacis fue~
ra y una parte cilindrica contigua, que descansa sobre el
aima del cable. la relacién de anchuras de estas dos par-

tes en el sentido del eje longitudinal del cable co~
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rre sponde & la secoién Aures cusndo 1z envoltura permite
su flexibn del modo mas favorable.

Ecgta olase de envoltura para cebleg s= fabricea a bage
de un tubo cilindrico 1is0 en el cual o8 embute el alma
del cable antes de dar forma ondulade o0 de fuelle al tubo.
Como se comprende fécilmente, la luz o difmetro interior
del tubo 1iso he de ser relativamente mayor que el didmetro
del alma del ozbley, 2 fin de que el alme del cable pueda
ser embutide en el tubo entes de la ondulacibne. De otro mo-
40 1a fricoibn del alma del oable dentro del tubo 1iso se-
ria demasiado grandey al efectusr la embuticidn.

Por otra parte, para la fabricacibdn de estas envolturas
de cable se procede también prensendo un tubo cilindrico 1i-
80 sobre el alme del cable, Como es fdcil comprender, en eg-
te caso so da al tubo igualmente una Juz mayor que el dié;-
metro del alma del cabley, ya que entre sl tubo caliente y
el elma del cable debe disponerse un mendril frio para gue
el alma del cable no sea perjudicada por sl tubo que sale de
le prensa.

E1l tubo cilindrico 1iso que sirve de material de partd-
da para la envolturas ondulsda del cable se fabrica tambilén
redondeando una cinta de metal y s0ldando uno con otro los
bordes de la cinta que contacten o se sobreponen. También en
este cago obticne el tubo una luz mayor de 10 gue 0Orresgpon-
de al difmetro del a2lma del cable, pués en la fabricacién
del tubo debe disponerse debajo del punto de soldadura por
10 menos una ufla distanciadora qus, por una parte, mantenga
alejado del slma del cable =1l c2lor de la spldadura y, por la
otra, para impedir que se origine una barba en el cordén de
soldadura.

41 formar ondas en el tubo 1liso que rodea al zlma del

oabley, los digpositi¥os empleados hasta ahora para dar for—
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wa ondulade imprimen solemente las simes 0 depresiones de las
ondas en el tubo cilindrico liso. En consecuencis, la luz de
10s tubos cilindricos 1is0s debe graduaree muy minuciosamente
para que adapte slempre a los diZmetros de cable gue hey

que envolVver. Esto dificulte el empleo de este procedimiento
rara la envoltura o envolvimiento en 1as fé4bricas de cables
que adquieren los tubos cilindricos lisos & un fabriocante de
cables y los tienen que guarder en slmacén en espera de la o-—
peracidn de envoltura. Tembien dificulta el empleo de este pro-
éedimiento de envolver en las fdbricas de cables que prensan
el tubo directamente sobre el alma del cable 0 que 10 hacen a
base de una cinta de metal o fleje durante el envolvimiento.
la profundidad de las ondulaciones depende de la oapacidad de
flexibén que se desee, pero en general es menor de 10 gque co-
Iresponde & la diferencia de difmetro entre el tubo 1iso de
que o8 dispone en cada caso y el alma del cable, pues los tu-
bos 11805 qQue se guerdan en almacén precentan por 10 genersl
diferencias de unos 8 milimetros en su luz. A causa de ello,
ante s de ondular el tubo hay que reducirlo, por traceién o por
laminedo, 21 difmetro inicial correcto que es necesario pars
efectuar la operacibén de ondulecibn, si no se da el caso de
que por casualidad tenge ye el difmetro conveniente. Pero es
te caso se, presenta rarisims vez dada 18 gran diversiéad de
difmetros de los cables. la calibracién del dismetro del tubo
exige una operacién especial. Pero a consecuencia de ella el
material, ineviteblemente, se solidifica. Ecta solidificacién
del material solamente podris arreglarse procediendo a otra
operacién, el recocido de endulzamiento. Sin embargo esta ope-

racién exige instelaciones especiales que encarecen los cOs—

te e
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E1l invento objeto de esta solicitud evita estas dificuite-—
des y 10s ilnconvVenientes que llevan aparejados porque propor—
oiona un instrumento de 10s utilizados para la ondulacién con
unz conformacién tal que &l mismo tiempo que imprime las simas
ondulztorlas reduce el difmetro del tubo hagta el didmetro masg
pequefio de la envoltura ondulada de cable. Con este fin, la su-
perficie de conformaciény que en un principio transcurre en forQ
ma espiral, del inetrumento que imprime en el tubo la sima on-
dulada puede precentar una pequefia altura de paso, 10 oual re-
duce la cresta que se halls libre entre los flancos opuestos
de la superficie de conformacibén durante lz reslizecién de la
sime ondulada, oresta que pertenece a la ctepide de onda gque en-

tonces se origins, ILa superfiole de conformacién del instrumen-

to puede presentar también una entrade de corte escarpada y die-

minulr de ecta manera la oresta qus se hella libre entre los
flanocos opuestos de la superficie de'conformacién durante 12 reea-—
lizacién de la sima onduladay cuya oresta partenece, como se ha
dioho, & la cfspide de onda que se origina, la superfcie de oon~—
formacién del instrumento puede pre sentar tembién un inicio an-
choy que redute las cliepides de onda que se originan Junto con
las simesy, y une continuacibén angosta, que produce el perfil on-
dulado definitivo. Como naturalmente se deduce, pueden simul ta-
nearse algunas de estas medldas y hasta todas & 12 Vez.

El objeto de las figures de la adjunta lédmina de dibujos
-es 1lustrar una realizeolén del invento a titulo de ejemplo,
no limitativo, habi‘endose supuesto en ellas que el instrumento
se apliqa a eonfeccionar una envoltura de tipo de fuelle.

En los dibujoss

La fig. 1% muestra el corte longitudinal de un instrumento

eon peqguefia altura de paso y del tubo con é1 conformado,
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la fig. 28 presenta una viste decde arriba s05re un instru-
mento copentrade de corte escarpada y espiral y gule cilindrt?
c2 consecutiva, y

la fig. 3! es el corte longitudinal de un instrumento cuya
entrads de corte espiral, presenta una superficle de conformes-
cién mas anche al prinoipio que al finail.

las referencias numéricas indicen; 1 el tubo, 2 el tubo con-
formadp, 2 el instrumento, 4 la altura de paso del instrumento,
2 la entrada espiral de corte, § 1la gufe cilindgrica consecutiva,
7 la anchura de 1z superficis de conformacién al principio de 1a
entrada de corte egpiral, 8 1a anchura de la superficie de con-
formecibn al final de 1a entrada de corte espiral, 9 mue scas
transversales en 1la superficie de conformacibén, y 10 el alma del
cablee. '

El tubo conformado con un instrumento o dispositivo como el
de la fig. 1% quede reducido en sﬁ diénetro 2 consecuencia de
la menor ealtura de paso, como se Ve sin mas en el dibujo, puds
8]l imprimirse en 1ss simas o depresiones ondulatoriss, estrecha-
mente adyacentes una a otra, se disminuyen tambien forzademente
las cuspides de onde situsdas entre ellas.

la entrada de corte, esgpiral y escarpada, del instrumento
de la fige 22, deprime la sima de onda en un frente correlstiva-
mente escarpado, @1 cual empuja ante si, en cierto modo. De es
ta manera es como se deprimen al mismo tiempo las cﬁspiﬁes de
las onds s.

la superficie de conformacién, ancha a2l principio y estre-
cha al final, de 12 entrada de corte espiral del instrumento,
segun la fig. 38, deprime con =1 comienzo ancho ls sima de 1a
onda y también la parte consecutiva del tubo para 1a cfispide de
onda. la forma definitive de 12 clepide de ondas se origina al
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paser le forma aengosta, final,

Los datos que demos a continuacién servirén para aclarar
todavia mas 1a invencidn.

Supongamos que se ha de envolvVer un alma de csble de 43 mm.
de dldmetro y se desea dar a ias ond2s 4 mm., de altura, BEn es
te caso s8 necesita normalmente un tubo de 51 mm. de difmetro,
pero por motivos de almecenaje ﬁniéamente se disgpone de un tu}
bo de 50 mm, y un tudo de 57.5%5 mm. Bl tubo de 50 mm. daria una
altura de ondas demasiado escasz. Bl tubo de 57.5 mm. deberia
en cambio reducirse 2 un disfmetro d= 51 mm. antes de que pudie-
re ser sometido a ondulacién. Con el instrumento que es objeto
de esta invencibn, la ondulacidn deseada se realiza en una so-—
la operacién.

Supongamos gue ce trata de envolver un alma de cable de 10
mme d~ didmetro con un tubo de paredes muy delgadés (de 0,25 mm.
de espesor). la altura de ondulacién que darfa a2l cable la fle—
x1ibilidad neceseria seriz la de 1 mm. En un tubo gue presente
ten solo 2,5 mm, de diferencia de didmetro respecto &l alma del
cable, éste no puede embutirse. En cambio, el instrumento odbje—
t0 de esta invencidén permite emplear tubos de luz todavis mayor,

los cuales no presentan dificultades para embutir el almsa de

cz2ble.

N O 7 4

Hecha la descripcién del presente invento se hace constar,
que esta golicitud se acoge & 1l0s beneficios de prioridad de la
solicitud de patente alemana N2 O 5918 VIIId/2lec, depositada el

19 de Diciembre de 19%7, ¥y que se declaran como nuevas y de
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propis invencidén las reivindicaciones siguientes:

le-~ Procedimiento, con su disgpositivo correspondiente, para
la fabricacién de envolturas de cables a base de un tubo 1iso,
caracterizado porque para recubrir con envolturas metdlicas
fabricedas con perf{l ondulado o en forma de fuelle, QuUe pre-
senten pocoO espesor de parad, el alma de un cable, se utilizs
para este recubrimiento un tubo cuyo didmetro exterior sea ma-
yor que el difmetro exterior de la envoltura acabads. .

2.— Procedimiento, segin la reivindicacién 1, para ocuya
realizacién se utiliza un dispositivo con una superficie de con-
formacién de su entradas de corte dispuesta en espirsl y heli-
coidelmente en torno a su eje longitudinel, Qﬁe cirve para dar
forme de ondas 0 fuelle & un tubo oilindrico 1is0 el cual rodea
con juego a un alma de cable, cuyo dispositivo estd caracteri-
zado por el hecho de que su superficie d= conformacién pre sen-
ta une pequefia sltures de paso y de esta manera reduoe la cres.
ta situada libremente entre las caras o flencos opuestos de la
superficie de conformacibén y psrteneciente a 12 cfigpide de onda
qQue se origina al efectuar la simes o depresién de 1la onds.

3+~ Procedimiento, segin las reivindicaciones 1 y 2, carac-
terizado por el hecho de gue el dispositivo realizador presen—
ta en su superficie de conformaciédn una entrada de corte escar—
pada, con 1o que reduce la cresta situade libremente entre los
flancos cpuestos de la superficie de conformascién y pertenecien-
te a la cuepide de onda que se origina al efectuar le sima o
depresién de 1a onda.

4.~ Frocedimiento, segin las reivindicaciones 1 y 2, carac—
terizado por el hecho de que el dispositivo realizador presenta
en su superficie de conformaciéh un comienzo o inicio ancho gque

reduce las ofispides de onda que se originan con las depresiones
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+0 simas de onda, y un final o continuscién angosta dus produce
el perfil de onda definitivo. |

Se— Frocedimiento, segfin l1as reivindicaciones 1 y 2, carac-
terizado por el hecho de que o1 dispositivo realizador pueda
presentar en su superficie de conformacidén una entrada de corte
escarpé&de & le Vez que la variacién de ancho, 0 presentar ais-
lademente una u otra de tales modalidades.

6.— Procedimiento, con su dispoeitivo correspondiente, pa-
ra la fabricacién de envolturas de cables a bage de un tubo ]i-
50,

Segtin se describe y reivindica en la presente memoria que
conste de otho hojas foliadas y mecasnografiadas por una sola
c2ra y de una lémine de dibujose

Medrid, a 16 de Diciembre de 1958,

OSNABRUCKER KUPFER~ UND DRAHTWERK.
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SAIME (SERN MIRALLES
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