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D E

I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO, CON SU DISPOSITIVO CORRESPONDIENTE, 

PARA LA FABRICACION DE ENVOLTURAS DE CABLES A BASE DE UN 

TUBO USO ", a favor de la  firma alemana 03KABRUCKBR KUP­

FER- UND DRAHTWERK, domiciliada en Osnabrück (Alemania), 

"Klosterstrasse, 29"*.

MEMORIA DESCRIPTIVA

la  presente lnvenoión se re fiere  a un procxdimiento, 

oon su dispositivo correspondiente, para la  fabricación 

de envolturas de cables a base de un tubo liso .

la s  envolturas de cable hechas a base de un metal cu- 

5, yo punto de fusión es superior a l del plomo, estén per­

filadas de ordinario en forma ondulada o en forma de fue­

l l e ,  a fin  de que el cable sea suficientemente flex ib le . 

El p e r fi l  ondulado o en fuelle  tiene por lo  general un 

curso eqpiral en torno al eje longitudinal del cable; en 

10. e l caso de la  forma ondulada corre ^onde a una curva si­

nusoidal, y en el caso de la  forma de fue lle  presenta a l­

ternativamente una parte semicircular arqueada hacia fue­

ra y una parte cilindrica contigua, que descansa sobre el 

alma del cable. La relación de anchuras de estas dos par— 

15. tes en el sentido del eje longitudinal del cable co—
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rresponde a. la  sección áurea cuando la  envoltura permite 

su flexión del modo mas favorable.

Esta olase de envoltura para cables se fabrica a base 

de un tubo cilindrico l is o  en el cual se embute el alma 

del Gable antes de dar forma ondulada o de fuelle  a l tubo. 

Como se comprende fácilmente, la  luz o diámetro interior 

del tubo liso  ha de ser relativamente mayor que el diámetro 

del alma del oable* a fin  de que el alma del cable pueda 

ser embutida en el tubo antes de la  ondulación. De otro mo­

do la  fricción dél alma del cable dentro del tubo liso  se­

ría  demasiado grande* a l efectuar la embutición.

lo r  otra parte, para la  fabricación de estas envolturas 

de cable se procede también prensando un tubo cilindrico l i ­

so sobre el alma del cable. Como es fá c il comprender, en es­

te caso se da al tubo igualmente una luz mayor que el diá­

metro del alma del oable, ya que entre el tubo caliente y 

el alma del cable debe disponerse un mandril fr ió  para que 

el alma del cable no sea perjudicada por e l tubo que sale de

la  prensa.

El tubo cilindrico liso  que sirve de material de parti­

da para la  envoltura ondulada del cable se fabrica también 

redondeando una cinta de metal y soldando uno con otro lo s  

bordes de la  cinta que oontacten o se sobreponen. También en 

este caso obtiene el tubo una luz mayor de lo  que correspon­

de al diámetro del alma del cable* pués en la  fabricación  

del tubo debe disponerse debajo del punto de soldadura por 

lo  menos una uña distandadora que* por una parte, mantenga 

alejado del alma del cable el calor de la  soldadura y, por la  

otra* para impedir que se origine una barba en el cordón de 

soldadura.

Al formar ondas en el tubo lis o  que rodea al alma del 

cable* lo s  d i^ o s it iy o s  empleados hasta ahora para dar fo r -
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ma ondulada imprimen solamente la s  %imas o depre siones de la s  

ondas en el tubo cilindrico lis o . En con secuencia y la  luz de 

los tubos cilindricos liso s  debe graduarse muy minuciosamente

para que adapte siempre a lo s  diámetros de cable que hay 

que envolver. Esto d ificu lta  el empleo de este procedimiento 

para la  envoltura o envolvimiento en la s  fábricas de cables 

que adquieren los tubos c ilindricos liso s  a un fabricante de 

cables y los  tienen que guardar en almacén en espera de la  o- 

peración de envoltura. También d ificu lta  el empleo de este pro­

cedimiento de envolver en la s  fábricas de cables que prensan 

el tubo directamente sobre el alma del cable o que lo  hacen a 

base de una cinta de metal o f le je  durante el envolvimiento, 

la  profundidad de la s  ondulaciones depende de la  oapacidad de 

flexión que se desee, pero en general es menor de lo  que co­

rresponde a la diferencia de diámetro entre el tubo liso  de 

que se dispone en cada caso y e l alma del cable, pues los tu­

bos liso s  que se guardan en almacén presentan por lo  general 

diferencias de unos 8 milímetros en su luz. A causa de e llo , 

antes de ondular el tubo hay que reducirlo, por tracción o por 

laminado, a l diámetro in ic ia l correcto que es necesario para 

efectuar la operación de ondulación, si no se da el caso de 

que por casualidad tenga ya e l diámetro conveniente. Pero es­

te caso se, presenta rarísima vez dada la  gran diversidad de 

diámetros de lo s  cables. La calibración del diámetro del tubo 

exige una operación especial. Pero a consecuencia de e lla  el 

material, inevitablemente, se so lid ifica . Esta solidificación  

del material solamente podría arreglarse procediendo a otra 

operación, el recocido de endulzamiento. Sin embargo esta ope­

ración exige instalaciones especiales que encarecen los cos­
te s.30
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El invento objeto de esta solicitud evita estas dificu lta­

des y lo s  inconvenientes que llevan aparejados porque propor­

ciona un instrumento de lo s  utilizados para la  ondulación oon 

una conformación ta l que al mismo tiempo que imprime la s  simas 

ondulatorias reduce el diámetro del tubo hasta el diámetro mas 

pequeño de la  envoltura ondulada de cable. Con este fin , la  su­

perfic ie  de conformación, que en un principio transcurre en for­

ma espiral, del instrumento que imprime en el tubo la  sima on­

dulada puede presentar una pequeña altura de paso, lo  cual re ­

duce la  cresta que se halla lib re  entre los flancos opuestos 

de la  superficie de conformación durante la  realización de la  

sima ondulada, oresta que pertenece a la  cúspide de onda que en­

tonces se origina. La guperfiole de conformación del instrumen­

to puede presentar también una entrada de corte escarpada y d is­

minuir de esta manera la  cresta que se halla  lib re  entre lo s  

flancos opuestos de la  superficie de conformación durante la  rea­

lización de la sima ondulada, cuya cresta perteneoe, como se ha 

dicho, a la  cúspide de onda que se origina. La superfcie de oonr- 

formaoión del instrumento puede pre sentar también un inicio an­

cho, que reduce la s  cúspides de onda que se originan junto con 

la s  simas, y una continuación angosta, que produce el p e r fi l  on­

dulado definitivo. Como naturalmente se deduce, pueden simulta­

nearse algunas de estas medidas y hasta todas a la vez.

El objeto de la s  figuras de la  adjunta lámina de dibujos 

-e s  ilu strar una realización del invento a titu lo  de ejemplo, 

no lim itativo, habiéndose supuesto en e lla s  que e l instrumento 

se aplica a confeccionar una envoltura de tipo de fu e lle .

En lo s  dibujos!

La f ig .  1& muestra el corte longitudinal de un instrumento 

oon pequeña altura de paso y del tubo con é l conformado,
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la  f ig . 2& presenta una vista desde arriba sobre un instru­

mento cop^ntrada de corte escarpada, y espiral y guia c ilind ri­

ca consecutiva, y

la  f ig .  3e eg el corte longitudinal de un in strumento cuya 

entrada de corte espirai, presenta una superficie de conforma­

ción mas ancha al principio qua al fin a l.

la s  referencias numéricas indican; 1 el tubo, jg e l tubo conr- 

formado, 2. el instrumento, 4, la altura de paso del instrumento, 

j? la  entrada espiral de corte, 4 la  guia c ilindrica consecutiva, 

Z la  anchura de la superficie de conformación al principio de la  

entrada de corte espiral, 8 la  anchura de la  superficie de con­

formación a l fina l d é la  entrada de corte espiral, 2 muescas 

transversales en la superficie de conformación, y ÍQ el alma del 
cable.

El tubo conformado con un instrumento o dispositivo como el 

de la  f ig . 18 queda reducido en su diámetro a consecuencia de 

la menor altura de paso, como se ve sin mas en el dibujo, puás 

al imprimirse en la s  simas o depresiones ondulatorias, estrecha­

mente adyacentes una a otra, se disminuyen también forzadamente 

la s  cúspides de onda situadas entre e llas.

la  entrada de corte# espiral y escarpada, del instrumento 

de la  f ig . 2&, deprime la sima de onda en un frente correlativa­

mente escarpado, al cual empuja ante s i, en cierto modo. De es­

ta manera es como se deprimen al mismo tiempo la s  cúspides de 

la s  ondas.

la  superficie de conformación, ancha a l principio y estre­

cha al fin a l, de la entrada de corte espiral del instrumento, 

según la f ig .  38, deprime con el comienzo ancho la  sima de la  

onda y también la parte consecutiva del tubo para la  cúspide de 

onda, la  forma definitiva de la  cúspide de onda se origina al
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.pasar la forma angosta, fin a l.

lo s  datos que damos a continuación servirán para, aclarar 

todavía mas la  invención.

Supongamos que se ha de envolver un alma de cable de 43 mm.

5. de diámetro y se desea dar a la s  ondas 4 mm. de altura. En es-

' te caso se necesita normalmente un tubo de 51 mm. de diámetro,

pero por motivos de almacenaje únicamente se digpone de un tu­

bo de 50 mm. y un tubo de 57.5 mm. El tubo de 50 mm. daría una 

altura de ondas demasiado escasa. El tubo de 57.5 mm. debería 

10. en cambio reducirse a un diámetro de 51 mm. antes de que pudie­

ra ser sometido a ondulación. Con el instrumento que es objeto 

de esta invención, la  ondulaoión deseada se realiza en una so­

la  operación.

Supongamos que se trata de envolver un alma de cable de 10 

15. mm. d̂  diámetro con un tubo de paredes muy delgadas (de 0,25 mm.

de espesor), la  altura de ondulación que daría a l cable la. f le ­

xibilidad necesaria seria la de 1 mm. En un tubo que presente 

tan solo 2,5 mm. de diferencia de diámetro respecto a l alma del 

cable, éste no puede embutirse. En cambio, el instrumento obje- 

20. to de esta invención permite emplear tubos de luz todavía mayor,

los cuales no presentan dificultades para embutir el alma de 

cable.

N O T A

Hecha la  descripción del presente invento se hace constar, 

que esta solicitud se acoge a los beneficios de prioridad de la  

25. solicitud de patente alemana NS 0 5918 VIHd/21c, depositada el

19 de Diciembre de 1957# y que se declaran como nuevas y de
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propia invención la s  reivindicaciones siguientes!

1. ** Procedimiento, con su dispositivo correspondiente, para 

la  fabricación de envolturas de cables a base de un tubo liso , 

caracterizado porque para recubrir con envolturas metálicas 

fabricadas con p e r fil ondulado o en forma de fue lle , que pre­

senten poco espesor de pared, el alma de un cable, se u tiliza  

para este recubrimiento un tubo cuyo diámetro exterior sea ma­

yor que el diámetro exterior de la  envoltura acabada.

2. -  Procedimiento, según la reivindicación 1, para cuya 

realización se u tiliza  un dispositivo con una superficie de con­

formación de su entrada de corte dispuesta en espiral y h e li­

coidalmente en torno a su eje longitudinal, que sirve para dar 

forma de ondas o fuelle  a un tubo oilindrico l is o  el cual rodea 

con juego a un alma de cable, cuyo dispositivo está caraoteri-

zado por el hecho de que su superficie de conformación presen­

ta una pequeña altura de paso y de esta manera reduoe la cres­

ta situada libremente entre la s  caras o flancos opuestos de la  

superficie de conformación y perteneciente a la  cúspide de onda 

que se origina a l efectuar la  sima o depresión de la  onda.

3. — Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 y 2, carac­

terizado por el hecho de que el di positivo  realizador presen­

ta en su superficie de conformación una entrada de corte escar­

pada., con lo que reduce la  cresta situada libremente entre los  

flancos opuestos de la superficie de conformación y pertenecien­

te a la  cúspide de onda que se origina al efectuar la  sima o 

depresión de la  onda.

4. -  Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 y 2, carac­

terizado por el hecho de que el dispositivo realizador presenta 

en su superficie de conformación un comienzo o inicio ancho que 

reduce la s  o Aspides de onda que se originan con la s  depresiones
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?o simas de onda, y un fin a l o continuación angosta que produce

el p e r fil de onda definitivo.

5*- Procedimiento, según la s  reivindicaciones 1 y 2, carac­

terizado por el hecho de que el dispositivo realizador puede 

presentar en su superficie de conformación una entrada de corte 

escarpada a la  vez que la variación de ancho, o presentar a is ­

ladamente una u otra de ta les modalidades*

6 .- Procedimiento, con su dispositivo correspondiente, pa­

ra la  fabricación de envolturas de cables a base de un tubo l i ­

so.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria que 

consta de o^ho hojas fo liadas y mecanografiadas por una sola 

cara y de una lámina de dibujos*

Madrid, a lá de Diciembre de 1958.

OSNABRUCKER KUTFER*- UND DRAHTWERK.

p* a.
jAiME ¡¿ERN MMM&AES 
P. P



KUPFga- UND BRAHTWERX Hoja única

Madrid, a 16 de Diciembre de 1950

Secala variable
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