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La presente invencién concierme un procedimiento é instala-
cidn para la febricacidn de cables y conductores provistos de
una envoltura ondulada, especialmente metélica. Se ha propuesto
ya fabricar cables y conductores provistos de un revestimiento
metalico disponiendo el alma del cable en uns 1inee recta en
cuyo extremo se encuentra dispuesta la prensa de revestimiento.
La envoltura es producida por un extrusidn en forma de tubo,de
didmetro interior correspondientemente mayor que el didmetro
exterior del alma, y asplicade simulténeamente sobre el alma -

del ceble, estando ugido directamente con la prensa, o sujeto
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megnéticemente a la misma, el comlienzo del alme. A continuecidn,
la envoltura del cable es llevada por un procedimiento cualquiera
a wna Iintima adherencia sobre el almae
También se conoce el procedimiento de disponer la prensa de
modo que su bogquilla termine en una espliga hueca por la cual
se hace pasar el alms del ceble, mientras que la envpltura me-
tédlice se forma sobre dicha espiga. Le envoltura metdlica tiene
por tanto, aqui{ también, un didmetro mayor gue el del salmas La
misma es enfiieda sobre la espiga hueca en forma tal que el -
alma se encuentrs protegida de toda quemadura. Después de la
prensa vé dispuesta une herramienta mediante la cual la envol-~
tura del ceble es llevada a adherirse al alma del cable mismo,
de modo que el cable o conductor provistos del revestimiento
final pueden-ser arrollados sobre un tambor que sigue tal dis-—
posltivo. ,
El primer‘procedimiento mencionado tiene el inconveniente de g
que, para la fabricacién del caeble, se necesifa un gran recorri-
do en el cual el alma y la envoltura del cable tienen que ser
protegidos por medidas especiales contra las influenclas exte-
riores. BEn el segundo procedimiento se emplea corrientemente,
parg splicar la envoltura sobre el alms del cesble, una herra-
mienta de estirar. La envolturas de ceble asi obtenide es cilin-
drica, pero tieme solamente una limitede capacidad de flexién
porque el metal results fuertemente deformado, ¥y a consecuencla
de ello tensado, por le operacidn de estiramiento. Se conoce
el procedimiento de fabricar cebles flexibles gplicando la
envolturas sobre el alma no ya en forma de cilindro liso, sino
en forma de cilindro ondulado, de modo que como dispositive
de eplicacidn tubo que preverse para el segundo procedimiento
un diegpositivo ondulador. Sin embargo, no se conoce dispositivo
ondulador elguno que no ejerza momento de torsién sobre la en-
voltura del cable. Este momento de torsidén no puede ser absor-

bido ni por el cable acabado, ya ondulado, ni por el tubo de
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revestimiento que sale blendo de le prensa. Se podria pénear en

eliiminar el momento de torsién sujetando el tubo contra toda tor-

5ién mediente un dispositivo constituido por elementos en forma

de mordazas de sujecién que corran por clerto trecho con el cable

'a modo de orugas, sujetando el tubo. Sin epbargo, se ha compro-

bado préacticamente que la presién de las mordazas tiene que ser
tan fuerte que el tubo resulta deteriorado, o bien gue el dispo-
sitivo tiene gque ser tan largo gue, debido al ineviteble espacio
muerto, se produce lo mismo clerta torsibn entre el comlenzo ¥
el final del dispositivo de arrastre.

Ie invencién tiende a evitar los inconvenientes de estos dos
procedimientos. Con este objeto, la invencidén consiste por lo
tento en que la ondulacién del tubo es realizada de modo que
entre el tubo sin ondular y el tubo ondulado no resulte diferen-
cia algune de longitud. Esto puede conseguirse mediante una ocon-

veniente eleccidn del dispositivo ondulasdor. A cada ondulacidn

ge lleva una parte de la envolturs del ocable a aplicarse firme-

mente sobre el alma, mientfas gue una parte sobresale, en forma
de ondas, del contormno cilindrico de la envoltura. En la parte
aplicada sobre el alme del cable, la envoltura experimenta un
alargemiento, precisamente como ocurre al ser aplicada por una
herremienta de estiramiento sobre la enters longitud. Por sl
contrario, en las ondas se produce una compresidén de la envol-
tura. Se trata ahora de prever el camblo de‘longitud y la com-
presibén descritos de manere que se 00mpensen.exéctgmente, lo
que puede perfectamente conseguirse mediante une adecuada cons-
truccién de ls herramients onduladora. Se consigue con ello que
no se produzca movimiento relativo alguno entre el alma y la
envoltura. del cahle, por lo gue se deja de existir la necesidad
de mantener estirado el tubo con el alma del cable confenida
en el mismo. Se pd puede as{ arrollar, por lo pronto, el tubo
con el alma que el mismo contiene guel ta, después de la prensa,

sobre un tambor de correspondiente didmetro. En una segunda
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operacién se hace pasar luego el tubo con el alma suelta‘conte-
nida en el mismo por el dispositivo oddulaedor y se arrolla en
forms de cable definitivamente revestido después de la misma.

75 Las torsiones originadas por el ondulado son absorbidas ahors
por el tubo mantenido sobre el tambor que se desenrolla y por

: dicho tambors

En lugar de ello, puede también procederse conduciendo pri-
mero el tubo que sale de la prensa, con el alma gque contiene,

80 a un dispositivo de extraccidén que lleve al dispositivo ondula-
dor, siendo arrollado el tubo sobre un tambor inmedistamente -
después de dicho dispositivo. Esta forme de ejecucién del proce-
dimiento permite fabricar en una sola operacidén el cable y res—
pectivamente el conductor ondulados de forma definitive. Las

85 torsiones que se manifiestan durante la ondulacién son absorbi-
das por el tubo dispuesto sobre el dispositivo de desenrolla-
miento. Dicho dispositivo de desenrollamiento puede por ejemplo
estar constituido por un disco cuyo didmetro sea tan grande que
el tubo hueco pueda ser doblado sin dafio sobre él.

a0 Mediante la invencidn se consiguen 1las siguientes ventajas:

' El largo recorrido recto hasta aqui necesario queda suprimido,?
con lo que se realiza un considerable ghorro de espacio. Ademas, :
la operacién de fabricacibén, como tal, resulte més sencilla y
fécil de controlar. Toda lg instalacidn puede ser monteda en

95 une nave de dimensiones corrientes. Ademds, no es ya necesario
prevef dispositivos especiales para la absorcidn de les torsiones.
ILa torsidn que lee es comunicada al cable por el dispositivo - |
ondulador es a@bsorbida de manera sencilla y segura. Otra ven- ‘
taje del nuevo procedimiento consiste en que no hay ya que reali—}

100 zar la ondulecidn inmediatamente después de aplicarse la envol- !
tura al alma, sino gue es més bien posible arrollar el cable
préviemente elaborado sobre tambores, realizando la ondulacibh
de manera independiente en lo‘que concierne el tiempo y el lugar

de la aplicecidén de la envoltura. Los tambores empleados para
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ello pueden tener un digmetro cualquiera, de modo que resulta

.

beneficiado el tubo hueco, porque sirven s6lo para el transporte
del tubo hasta el lugar donde se realiza el onduledo. El cable 1
ondulado de maners definitiva tiene entonces la flexibilidad - z
normal, de modo gue puede ger arrollado sobre tembores de diame—
tro normsl. Ademés de estas ventajas, se sigue el propio tiempo
conservando la ventaja del dispositivo descrito anteriormente

en segundo luger, constituida por el hecho de gque el alma d;1
cable puede ser conducida, dentro de le prensa Yy después de selir
de la boquille de la misma, por une espiga hueca, de modo que se
pone en contacto con la envoltura s6lo una vez gue ésta se ha -
enfriado suficientemente.

En la segunde forma se realizacidén del procedimiento de la
invencidn, existe la ventaja de que el cable puede ser revestido
y ondulado definitivamente en una sola operacibn. Al hacerlo asi,
como ensefia la préotida, es sin més posible regular la velocided
de trabajo del dispositivo ondulador de acuerdo con la veloclidad
de la prensa.

Varies formas de realizacidn del objeto de la invencidn estén
representadas eSqueméticamante en el dibujo, en el cual 3

La Fig. 1 muestra el prensado ¥y arrollemiento del tubo sobre
wn tembor, con el elma que contiene;

Ie Fig. 2 muestras la ulterior elgboracidn del tubo con el
glma que contiene, haste la obfenci6n del cable acabadoj

Ia Fig. 3 muestra une forma de realizacidén del ondulado -
segin la invencidn;

Ta Fig. 4 muestra el revestimiento del cable y el ondulado
de le envoltura en una 8ola operaoién.

En la Fig. 1, 1 es una prensa de envoltura de tipo corriente,
cuya boguilla termina en una esplga hueca 2 por la cuel es pren-
sado el tubo de revestimiento 3. A través de le prensa y de la
boquilla pasa al propio tiempo el alma 4 del cable. La boguilla
es enfriada de manera corriente por un dispositivo refrigerador

5, constltuido por una duche en el caszo mas sencillo. De este
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modo, al salir de la boguilla, la envoltura de cable 3 es en-
friada tanto que en el resto del recorrido no puede originer -
deterioros del alma debidos & una temperaturas demasiasdo elevada.

El revestimiento del alma con la envoltura del cable se resli-
ze de manera conocida haciendo que el didmetro interior de la
envolture sea mayor que el dlémetro extepior del alms, de modo
que ésta estd contenida con juego en la envoltura del cable. E1
tubo as{ fabricado, con el alms que contiene, es arrollado luego
gobre un tambor, 6.

En la Fig. 2, el tubo, con el alms que contiene, vuelve a ser
desarrollado del tembor 6, haciéndose pasar por el dispositivo
ondulador 9, siendo errollado ya oﬁdulado sobre el tambor 10.
Convenientemente, el didmetro del tambor 6 es elegido tan grande
que el arrollamiento del tubo con el alms que contiene se verifi-
ca sin dafio para el tubo. El dispositivo de ondnlado esta consfi-
tuido convenientemente por una herramienta que realiza un ondu-
ledo en forma de espiral sobre la envodtura del cable. Como,Aa
consecuencla de la forme espiral, une determinada velocidad de
paso del tubo tiene que ir combinada con una determinada velo-
cidad de rotacidn del dispositivo ondulador, la velocidad de

desarrollo del tambor 10 deberia en s{ ser reguleda con gran

precisibén sobre diche velocidad. Para evitarlo, el dispositivo

ondulador 9 estg previsto desplazsble. Si el tambor 10 gira de-
masiado répidamente, el dispositivo 9 se desplaza de izquierds
a dereche; si glra demasiedo lentamente, dicho dispositivo se
mueve de derecha a izguierda. Regulando la velocidad de rotacidn
del dispositivo ondulador o la velocidad de desarrollo del -
tambor 10, hay que conseguir que el dispositivo 9 se pare para
que ambas velocidades de rotacidn estén reguledss entre si. Las
pequefias oscilaciones en la uniformidad de rotacidn se compensan
automdticamente.

La Fig. 3 muestra un ejemplo de realizacidén de la ondulaclén
segin la invencidn. E1l contorno de la envoltura tiene parted

cilindriecas 7 relativemente largas y partes abombasdas 8, mds
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cortas. La relacidn entre el didmetro del tubo sin ondulér y el
didmetro de la‘envoltura de cable acabada en los puntos 7 y la
forms de las ondas 8 estdn reguladas una con respecto a otra de
modo que el alargamiento en laspartes 7 y el acorteniento en las
partes 8 se compensan exdctemente. Se ha comprobado que se obtie-
nen relaciones particularmente favorsbles cuando la anchura de
las partes 8 es, con respecto & la anchura de las partes 7, como
la anchura de las partes 7 con respecto a la anchura total de
las partes 8 y 7. Lo qus se desea es que el tubo no se alargue
ni acorte al ser ondulado. Se consigue esto, en la forma descri-
ta, precisamente cuando el ondulado permite conseguir una flexi-
bilidad igual a la de las envolturas de cable corrientes de plomoe.

Ia Fig. 4 muestra la segunde forma de realizacién del proce-
dimiento. La prensa 1, de cuya boquilla sobresale lg esplga -
hueca 2, reviste el alma de cable 4 con el tubo demasiado ancho
3, enfriado por el dispositivo 5. El tubo, con el alma que con-
tiene, se aplica con una o varias vueltas sobre el disco de de-
sarrollo 11 y pasa luego por el dispositivo ondulador 9, previs-—
to desplazable. Después del dispositivo ondulador 9, se arrolle
ol cable acebado sobre el tambor 10. El didmetro del disco de
extraccidn 11 es elegido aqui también de forma que el tubo de
revestimiento puede ser enrollado sin dafios sobre el discomen-
cionado. Cuando ain anteriormente se habla con preferencia de
cebles, ello no tiene que signifiocar limitecidén alguna, sino que
se entiende que la invencidn puede ser empleada también paras la
fabricacién de conductores eléctricos de todas clases que tengan
que ser provistos de envolturas onduledas.

Como meterial es de considerar, ademss del plomo, cualquier
metal que pueda ser elaborado por extrusidn en forma de tubo
sin costura, como por ejemplo el aluminio y las aleaciones de
gluminio, pero también los metales de elevado punto de fusidn,
como el cobre, las aleaciones de cobre, el 4itano y las sleacio-
nes de titano, o el acero, ya que la espiga hueca no permite que

le temperatura de prensado llegue hasta el alma del cable. Even-—
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ella misma estuviera recorrida.por un agente de enfriamiento.

La invencidn puede ser empleada también cuando la envoltura
es obtenida no ya por prensado, sino, de manera en si conocida,
por la unidn de tiras de chapa soldadas con o sin metal de apor-
tacidn, o unidas de otro modo.

Como materigl para las envolturas de cable son de considerar,

ademés de los metales, también materias pldsticas de correspon-

diente plasticidad. '
~RETVINDICACIONES—

Se reivindica, no como nueva, sino como no practicados en Espafia,
los puntos siguientes:

1.—- Procedimiento e instelacién para la fabricacidén de cables -y
conductores provistos de una envoltura ondulada, especialmente
metalica, caracterizado por el hecho de que sl ondulado de la:
envoltura es realizado de modo que la envoltura no experimenta-
durante é1 cambio mlguno de longitud.

2.- Procedimiento e instalacidn para la fabricacidn de cables y

.conductores provistos de una envoltura ondulads, egpecialmente

metalica, segin la reivindicacidn 1), caracterizado por el hecho
de que le longlitud de las depresiones edheridas al alma y la
longitud y respeetlivamenie gltura de los salientes de las ondu-
laciones de la envolture son reguladas una con respecto a otra
de modo que el alargamiento en las depresiones de las ondulg- -
ciones y el acortamiento en los salientes de las ondulaciones

Se compensan mutuamente.

3.- Procedimiento e instalacidn parae la fabricacidén de cebles

y conductores provistos de une envoltura ondulada,especialmente
metalica, segin las reivindicacliones 1 y 2, caracterizado por

el hecho de que las depresiones de las ondulasciones son cilin-
dricas y de que la anchura de log salientes de las ondulaciones
es, comec respecto a la anchura de las depresiones de las ondu- -
lacioneg, como ls anchura de las depregsiones de lasg ondulaciones

con respecto & la anchura totel de las depresiones y de los sa-—
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lientes de las ondulaciones. 2 4 7 5 9 27‘ 1 oD

4.- Procedimiente® e instalecidn pera la febricacidn de cables

v conductores provistos de une envoltura ondulada, especialmente
metélica, segin una de las anteriores reivindicaciones, caracte~
rizedo por el hecho de gue el tubo prensado con juego alrededor
del alma del caeble es arrollado, con el alma gue contiene, sobre
un tembor de gran didmetro, siendo el tubo, con el alme que con-
tiene, deserrollado del tambor de menera independiente en el -
tiempo y en el luger, conducido a través de un dispositivo ondu-
lador, arrolléndose a continuacidén el cable recubierto de la en-
voltura definitivemente ondulada sobre tambores de didmetro co-
rriente.

5.- Procedimiento e instalaciln parasla fabricacién de cables y
conductores provistos de una envoltura metélica, segin una de
las reivindicaciones 1) a 3), caracterizado por el hecho de que
el tubo, con el alﬁa que contiene, es hecho pasar con unag 0 -
varias vueltas alrededor de un dispositivo de extraceibn de gran
didmetro y luego conducido en una sola opergeién desde el dispo-
gitivo de extraccidn a través de un dispositivo ondulador, arro-
lléndose por fin el tubo definitivemente ondulasdo, con el alma
que contiene, sobre un tambor de didmetro corriente.

6.- Procedimiento e instalacidn pare la fabricacibén de cebles y
conductores provistos de une envoltura metédlica, segin una de
las reivindicaciones anteriores, caracterizado por emplearse -
como dispositivo ondulador un dispositivo de ajuste automético
entre la velocidad de rotacidén de la herfamienta y la del tembor
de arrollamiento, por ejemplo un dispositivo ondulador mévile
}.- Procedimiento e instalacibn para la fabricacidn de cables

y conductores provistos de une envoltura metdlica, segin una de
les reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de
aplicarse la envoltura sobre el alme pOor une prensa, de manera
en e{ conocida, terminando la tobera de dicha prensa en una -
espiga huecea, haoiéndose pesar el alme por la prensa Yy enfriéndo-

se 1a envoltura que sale de la tobera sobre la espiga hueca.
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8¢~ Procedimiento e instalacién pars la fabricacidn de cables
J conductores provistos de una envoltura onduleda, especialmente
metélica, segin una de las reivindicaciones 1) a 3), caracteriza-

do por obtenerse la envolture, de menera en si conocida, con tiras,

~ bandas o similaeres, cuyos hordem se unen por soldadura, con o sin

metal de aportacién, por pegado o similares.

9.~ Procedimiento e instalacién para la fabricacidn de cables

Y conductores provistos de una envolturs ondulada, especialmente
metdlice, megin una de las anteriores reivindicaeciones, caracte-
rizado por emplearse como metal pare la envoltura, ademés de -
plomo, otros metales susceptibles de extrusidn, ﬁor ejemplo alu-
minio, aleaciones de aluminio, cdbre ¥y Bus aleaclones, acero, ti-
tano o similares.

10.~ Procedimiento e instalacibn pare le fabricacidn de cables

¥ conductores provistos de uns envoltura ondulada, especislmente
metdlica,8egin una de las reivindicaciones 1) a 8), caracteriza-
do por emplearse como meteriael para le envoltura materias plésti-
cas.

11.~ "FROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION DE CABLES
Y CONDUCTORES PROVISTOS DE UNA ENVOLIURA ONDULADA, ESPECIALMENTE

METALICA®,
Consta lg pbresente memoria descriptive de diez hojas numeradas

y mecanografladas en una sola cara a las que se acompsefian un

pleno para su mejor comprensién.
MADRID,CeZ;
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