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MEMORIA DESCRIPTIVA 

DB DA

PATEETE DE INTRODUCCION

que por d iez  años, para España y sus Posesiones, se s o l ic i t a  a 

favor de la  Firma OSNABRÜCKER KUPFEE- UND DRAHTWERK, de naciona­

lidad  alemana, residente en Osnabrück, KLosterstrasse Nfi 2 9 , 

(ADEMARIA), por "PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA DA FABRICACION 

DE CABDES Y CONDUCTORES PROVISTOS DE UNA ENVOLTURA ONDULADA. V 
ESPECIALMENTE METÁIICA"«

—o—o-o-O-o-o—o-

Da presente invención concierne un procedimiento é in s ta la ­

ción para la  fab ricac ión  de cables y conductores provistos de 

una envoltura ondulada, especialmente m etálica» Se ha propuesto 

ya fa b r ica r  cables y conductores provistos de un revestim iento 

5 m etálico disponiendo e l  alma del cable en una lín ea  rec ta  en

cuyo extremo se encuentra dispuesta la  prensa de revestim iento. 

Da envoltura es producida por un extrusión en fom a  de tubo,de 

diámetro in te r io r  correspondientemente mayor que e l  diámetro 

ex te r io r  d e l alma, y aplicada simultáneamente sobre e l alma -  

de l cable, estando u^jido directamente con la  prensa, o sujeto10
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magnéticamente a la  mi ama, a l comienzo de l alma* A continuad on, 

la  envoltura d e l cable es llevad a  por un procedimiento cualquiera 

a una íntima adherencia sobre e l alma*

También se conoce e l  procedimiento de disponer la  prensa de 

modo que su boqu illa  termine en una espiga hueca por la  cual 

se hace pasar e l  alma del cable, mientras que la  envoltura me­

tá lic a  se forma sobre dioha espiga. La envoltura m etálioa tiene 

por tanto, aquí también, un diámetro mayor que e l  de l alma* La 

misma es en filada  sobre la  espiga hueca en forma t a l  que e l  -  

gima se encuentra protegida de toda quemadura* Después de la  

prensa vá dispuesta una herramienta mediante  la  cual la  envol­

tura de l cable es llevad a  a adherirse e l  alma de l cable mismo, 

de modo que e l cable o conductor p rovistos d e l revestim iento 

f in a l  pueden-ser arro llados sobre un tambor que sigue t a l  d is­

p os itivo *

E l primer procedimiento mencionado tiene e l  inconveniente de ¡ 

que, para la  fab ricac ión  de l cable, se neces ita  un gran re co rr i­

do en e l  cual e l  aimq y la  envoltura d e l cable tienen que ser 

protegidos por medidas especia les contra la s  in fluencias exte­

r io res *  En e l  segundo procedimiento se emplea corrientemente, 

parq ap lica r la  envoltura sobre e l alma de l cable, una herra­

mienta de es tira r*  La envoltura de cable a s í obtenida es c i l in ­

d rica , pero tiene solamente una lim itada  capacidad de fle x ió n  

porque e l  metal resu lta  fuertemente deformado, y a consecuencia 

de e l lo  tensado, por la  operación de estiram iento. Se conoce 

e l  procedimiento de fa b r ica r  cables f le x ib le s  aplicando la  

envoltura sobre e l  mf* no ya en forma de c ilin d ro  l is o ,  sino 

en forma de c ilin d ro  ondulado, de modo que como d ispos itivo  

de ap licación  tubo que preverse para e l  segundo procedimiento 

un d isp os itivo  ondulador* Sin embargo, no se conoce d ispos itivo  

ondulador alguno que no e je rza  momento de torsión  sobre la  en­

vo ltu ra  de l cable. Este momento de torsión  no puede ser absor­

bido n i por e l  cable acabado, ya ondulado, n i por e l  tubo de
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revestim iento que sale blando de la  prensa» Se jpddría pensar en 

ai4*r!w«y e l  momento de torsión  sujetando e l  tubo contra toda tor­

sión mediante un d isp os itivo  constitu ido por elementos en forma 

de mordazas de sujeción que corran por c ie r to  trecho con e l  cable 

a modo de orugas, sujetando e l  tubo» Sin embargo, se ha compro­

bado prácticamente que la  presión de la s  mordazas tiene que ser 

tan fu erte  que e l  tubo resu lta  deteriorado, o bien que e l  dispon- 

s i t iv o  tiene que ser tan la rgo  que, debido a l in ev itab le  espacio 

muerto, se produce lo  mismo c ie r ta  torsión  entre e l  comienzo y 

e l  f in a l  de l d isp os itivo  de a rrastre .

la  invención tiende a e v ita r  lo s  inconvenientes de estos dos 

procedimientos. Con este ob jeto , la  invención consiste por lo  

tanto en que la  ondulación d e l tubo es rea lizada  de modo que 

entre e l  tubo sin  ondular y e l  tubo ondulado no resu lta  d iferen ­

c ia  alguna de longitud . Esto puede conseguirse mediante una con­

veniente e lecc ión  de l d isp os it iv o  ondulador. A cada ondulación 

se l le v a  una parte de l a  envoltura d e l cable a ap licarse firm e— ... 

mente sobre e l alma, mientras que una parte sobresale, en ..forma 

de ondas, d e l contorno c ilin d r ic o  de la  envoltura. En la  parte 

aplicada sobre e l  alma d e l cable, la  envoltura experimenta un 

alargamiento, precisamente como ocurre a l ser aplicada por una 

herramienta de estiram iento sobre la  entera longitud . Por e l  

con trario , en la s  ondas se produce una compresión de la  envol­

tura. Se tra ta  ahora de prever e l  cambio de longitud y la  com­

presión descritos de manera que se compensen exactamente, lo  

que puede perfectamente conseguirse mediante una adecuada cons­

trucción de la  herramienta onduladora. Se consigue con e l lo  que 

no se produzca movimiento r e la t iv o  alguno entre e l  alma y la  

envoltura?del cable, por lo  que ee deja  de e x is t ir  la  necesidad 

de mantener estirado e l  tubo con e l  alma de l cable contenida 

en e l mismo. Se pb puede as í a r ro lla r , por lo  pronto, e l  tubo 

con e l  alma que e l  mismo contiene suelta , después de la  prensa, 

sobre un tambor de correspondiente diámetro. En una segunda
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operación se hace pasar luego e l  tubo con e l  alma suelta conte­

nida en e l  mismo por e l  d isp os itivo  oMulador y se a r ro lla  en 

forma de cable defin itivam ente revestido  después de la  misma, 

la s  torsiones originadas por e l  ondulado son absorbidas ahora 

por e l  tubo mantenido sobre e l  tambor que se desenrolla  y por 

dicho tambor*

En lugar de e l lo ,  puede también procederse conduciendo p r i­

mero e l  tubo que sale de la  prensa, con e l alma que contiene, 

a un d isp os itivo  de extracción que l le v a  a l d ispos itivo  ondula­

dor, siendo a rro llado e l  tubo sobre un tambor inmediatamente -  

después de dicho d isp os it iv o . Esta forma de ejecución del proce­

dimiento permite fa b r ica r  en una sola  operación e l  cable y res­

pectivamente e l  conductor ondulados de forma d e f in it iv a ,  la s  

torsiones que se manifiestan durante la  ondulación son absorbi­

das por e l  tubo dispuesto sobre e l  d isp os itivo  de desenrolla­

miento. Dicho d isp os itivo  de desenrollamiento puede por ejemplo 

estar constitu ido por un disco cuyo diámetro sea tan grande que 

e l  tubo hueco pueda ser doblado sin  daño sobre é l .

Mediante l a  Invención se consiguen la s  sigu ientes ventajas:

E l la rgo  recorrido recto  hasta aquí necesario queda suprimido, 

con lo  que se r e a liz a  un considerable ahorro de espacio. Ademas, 

la  operación de fabricac ión , como ta l ,  resu lta  más sen c illa  y 

f á c i l  de con tro lar. Toda la  in s ta lac ión  puede ser montada en 

una nave de dimensiones oorrien tes . Además, no es ya necesario 

prever d ispos itivos  especia les para la  absorción de las  torsiones 

la  tors ión  que le©  es comunicada a l cable por e l d isp os itivo  — 

ondulador es absorbida de manera s e n c illa  y segura. Otra ven­

ta ja  de l nuevo procedimiento consiste en que no hay ya que r e a l i­

zar la  ondulación inmediatamente después de ap licarse la  envol­

tura a l alma, sino que es más bien posib le a r ro lla r  e l  cable 

préviamente elaborado sobre tambores, realizando la  ondulacióh 

de manera independiente en lo  que concierne e l  tiempo y e l  lugar 

de la  ap licación  de la  envoltura* Los tambores empleados para
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e l lo  pueden tener un diámetro cualquiera, de modo que 3 

beneficiado e l  tubo hueco, porque sirven  sólo para e l  transporte 

del tubo hasta e l  lugar donde se r e a liz a  e l  ondulado. El cable 

ondulado de manera d e f in it iv a  tien e  entonces la  f le x ib il id a d  -  

normal, de modo que puede ser arro llado sobre tambores de diáme­

tro  normal. Además de estas ventajas, se sigue a l  propio tiempo 

conservando la  ventaja  de l d isp os itivo  d escrito  anteriormente 

en segundo lugar, constitu ida por e l hecho de que e l  alma del 

cable puede ser conducida, dentro de la  prensa y después de s a lir  

de la  b oqu illa  de la  misma, por una espiga hueca, de modo que se 

pone en contacto con la  envoltura sólo una vez que ésta se ha -  

enfriado suficientemente*
En la  segunda forma se rea liza c ión  de l procedimiento de la  

invención, ex is te  la  ventaja  de que e l  cable puede ser revestido 

y ondulado defin itivam ente en una sola  operación. A l hacerlo a s í, 

como enseña la  p ráctica , es sin  más posib le regu lar la  velocidad 

de trabajo d e l d isp os itivo  ondulador de acuerdo con la  velocidad

de la  prensa.
Varias formas de rea liza c ión  del ob jeto de la  invención están 

representadas esquemáticamente en e l  dibujo, en e l  cual :

La P ig . 1 muestra e l  prensado y arrollam iento d e l tubo sobre

un tambor, con e l  alma que contiene;

La P ig . 2 muestra la  u lte r io r  elaboración de l tubo con e l 

«,-irr.o que contiene, hasta la  obtención d e l cable acabado;

La P ig . 3 muestra una forma de rea liza c ió n  de l ondulado

según la  invención;
La P ig . 4 muestra e l  revestim iento d e l cable y e l  ondulado

de la  envoltura en una so la  operación.
En la  P ig . 1, 1 es una prensa de envoltura de tipo  corrien te,

cuya b oqu illa  termina en una espiga hueca 2 por la  cual es pren­

sado e l  tubo de revestim iento 3. A través de la  prensa y de la  

boqu illa  pasa a l  propio tiempo e l  alma 4 de l cable. La boqu illa  

es en friada de manera corrien te por un d isp os itivo  re frigerador 

5, constitu ido por una ducha en e l  caso más sen c illo . De este

esulta
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modo, a l  s a l ir  de la  boqu illa , la  envoltura de cable 3 es en­

fr ia d a  tanto que en e l resto  del recorrido  no puede orig inar — 

deterioros del alma debidos a una temperatura demasiado elevada.

E l revestim iento del alma oon la  envoltura de l cable se r e a l i ­

za de manera conocida haciendo que e l  diámetro in te r io r  de la  

envoltura sea mayor que e l  diámetro ex te r io r  de l alma, de modo 

que ésta está  contenida con juego en la  envoltura d e l cable. El 

tubo as í fabricado, con e l  alma que contiene, es arro llado luego 

sobre un tambor, 6.

En la  F ig . 2, e l  tubo, con e l  alma que contiene, vuelve a ser 

desarrollado del tambor 6, haciéndose pasar por e l  d ispos itivo  

ondulador 9» siendo arro llado ya ondulado sobre e l  tambor 10. 

Convenientemente, e l  diámetro d e l tambor 6 es e leg ido  tan grande 

que e l arrollam iento d e l tubo con e l  alma que contiene se v e r i f i ­

ca sin daño para e l tubo. E l d isp os itivo  de ondulado está consti­

tuido convenientemente por una herramienta que r e a liz a  un ondu­

lado en forma de esp ira l sobre la  envoltura d e l cable. Como, a 

consecuencia de la  forma e sp ira l, una determinada velocidad de 

paso de l tubo tiene que i r  combinada con una determinada ve lo ­

cidad de rotación  de l d isp os itivo  ondulador, la  velocidad de 

desarro llo  d e l tambor 10 debería en s í  ser regulada oon gran 

precis ión  sobre dicha velocidad . Para e v ita r lo , e l  d ispos itivo  

ondulador 9 está p rev isto  desplazáble. S i e l  tambor 10 g ira  de­

masiado rápidamente, e l  d isp os itivo  9 se desplaza de Izqu ierda 

a derecha; s i g ira  demasiado lentamente, dioho d isp os itivo  se 

mueve de derecha a izqu ierda. Regulando la  velocidad de rotación 

de l d isp os itivo  ondulador o la  velocidad da desarro llo  de l -  

tambor 10, hay que conseguir que e l d isp os itivo  9 se pare para 

que ambas velocidades de rotación  estén reguladas entre s í .  la s  

pequeñas oscilaciones en la  uniformidad de rotación  se compensan 

automáticamente*

La F ig . 3 muestra un ejemplo de rea liza c ió n  de la  ondulación 

según la  invención. E l contorno de la  envoltura tiene partes 

c ilin d r ica s  7 relativam ente largas y partes abombadas 8, más

[91
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cortas* La relación, entre e l  diámetro d e l tubo sin ondular y e l 

diámetro de la  envoltura de cable acabada en lo s  puntos 7 y la  

175 forma de la s  ondas 8 están reguladas una con respecto a otra  de 

modo que e l  alargamiento en laspartes 7 y e l  acortamiento en la s  

partes 8 se compensan exactamente. Se ha comprobado que se ob tie­

nen re laciones particularmente favorab les cuando la  anchura de
«

la s  partes 8 es, con respecto a la  anchura de la s  partes 7* como 

180 la  anchura de la s  partes 7 oon respecto a la  anchura to ta l de 

la s  partes 8 y 7* Lo que se desea es que e l  tubo no se alargue 

n i acorte a l ser ondulado* Se consigue esto, en la  forma descri­

ta , precisamente cuando e l  ondulado permite conseguir una f l e x i ­

b ilid a d  igu a l a la  de la s  envolturas de cable corrien tes de plomo. 

185 La E ig . 4 muestra la  segunda forma de rea liza c ión  del proce­

dimiento. La prensa 1, de cuya boqu illa  sobresale la  espiga -  

hueca 2, r e v is te  e l  alma de cable 4 con e l  tubo demasiado ancho 

3, enfriado por e l  d isp os it iv o  5* 21 tubo, con e l alma que con­

tien e , se ap lica  con una o varias vueltas sobre e l  disco de de- 

190 sa rro llo  11 y pasa luego por e l  d isp os itivo  ondulador 9, previs­

to desplazable. Después de l d isp os itivo  ondulador 9, se a rro lla  

e l  cable acabado sobre e l  tambor 10. E l diámetro de l disco de 

extracción 11 es e leg ido  aquí también de forma que e l  tubo de 

revestim iento pueda ser enrollado sin  daños sobre e l discomen—

195 clonado* Cuando aún anteriormente se habla con preferencia  de

cables, e l lo  no tiene que s ig n if io a r  lim ita c ión  alguna, sino que 

se entiende que la  invención puede ser empleada también para la  

fabricac ión  de conductores e lé c tr ic o s  de todas clases que tengan 

que ser provistos de envolturas onduladas*

200 Como m aterial es de considerar, ademas de l plomo, cualquier

metal que pueda ser elaborado por extrusión en forma de tubo 

sin costura, como por ejemplo e l aluminio y la s  aleaciones de 

aluminio, pero también lo s  metales de elevado punto de fusión, 

como e l  oobre, la s  aleaciones de cobre, e l  titano y la s  a leac io - 

205 nes de t ita n o , o e l acero, ya que la  espiga hueoa no permite que 

la  temperatura de prensado llegu e  hasta e l  alma de l cable. Even-
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tualmente podría también preverse la  espiga hueca de f  ojona que 

e l la  misma estuviera  recorrida-por un agente de enfriamiento.

La invención puede ser empleada también cuando la  envoltura 

es obtenida no ya por prensado, sino, de manera en s í conocida, 

por la  unión de t ira s  de ohapa soldadas con o sin  metal de apor­

tación , o unidas de otro modo.

Como m ateria l para la s  envolturas de cable son de considerar, 

además de lo s  metales, también materias p lásticas  de correspon­

diente p lastic id ad .

-REIVIHDICACIOHES—

Se re iv in d ica , no como nueva, sino como no practicados en España, 

lo s  puntos sigu ientes:

1. -  Procedimiento e in sta lac ión  para la  fabricac ión  de cables -y 

conductores provistos de una envoltura ondulada, especialmente 

m etálica, caracterizado por e l  hecho de que e l  ondulado de la  

envoltura es rea lizado de modo que la  envoltura no experimenta 

durante é l  cambio alguno de longitud .

2 . -  Procedimiento e in sta lac ión  para la  fabricac ión  de cables y 

conductores provistos de una envoltura ondulada, especialmente 

m etálica, según la  re iv in d icac ión  1 ), caracterizado por e l hecho 

de que la  longitud de la s  depresiones adheridas a l alma y la  

longitud y respeetivamente a ltu ra de lo s  sa lien tes  de las  ondu­

laciones de la  envoltura son reguladas una con respecto a otra 

de modo que e l  alargamiento en las  depresiones de la s  ondula- ' 

ciones y e l acortamiento en lo s  sa lien tes  de la s  ondulaciones

se compensan mutuamente.

3 . -  Procedimiento e in s ta lac ión  para la  fabricac ión  de cables 

y conductores p rov istos de una envoltura ondulada,especialmente 

m etálica, según la s  re iv ind icac iones 1 y 2, caracterizado por 

e l hecho de que la s  depresiones de la s  ondulaciones son c i l in ­

dricas y de que la  anchura de lo s  sa lien tes  de la s  ondulaciones 

es, oomo respecto a la  anchura de la s  depresiones de la s  ondu­

laciones, como la  anchura de la s  depresiones de la s  ondulaciones 

con respecto a la  anchura to ta l de la s  depresiones y de lo s  sa-
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4 .-  Procedimienté e in sta lac ión  para la  fabricac ión  de cables 

y conductores p rovistos de una envoltura ondulada, especialmente 

m etálica, según una de la s  an teriores re iv in d icac ion es , caracte­

rizado por e l  hecho de que e l tubo prensado con juego alrededor 

de l «iTria, d e l cable es a rro llado , con e l  alma que oontiene, sobre 

un tambor de gran diámetro, siendo e l  tubo, con e l  alma que con­

tien e , desarrollado de l tambor de manera independiente en e l  -  

tiempo y en e l  lugar, conducido a través de un d isp os itivo  ondu­

lador, arrollándose a continuación e l  cable reoubierto de la  en­

vo ltu ra  defin itivam ente ondulada sobre tambores de diámetro co­

rr ien te  .

5 . -  Procedimiento e in s ta lac ión  parala fab ricac ión  de cables y 

conductores provistos de una envoltura m etálica, según una de 

la s  re iv ind icac iones 1) a 3 ),  caracterizado por e l hecho de que 

e l  tubo, con e l a-imn. que contiene, es hecho pasar con una o -  

varias vueltas alrededor de un d isp os itivo  de extraocion de gran 

diámetro y luego conducido en una sola  operación desde e l  dispo­

s it iv o  de extracción a través de un d isp os itivo  ondulador, arro­

llándose por f in  e l tubo defin itivam ente ondulado, con e l alma 

que contiene, sobre un tambor de diámetro corrien te*

6 . -  Procedimiento e in sta lac ión  para la  fab ricac ión  de cables y 

conductores provistos de una envoltura m etálica, según una de 

la s  re iv ind icac iones an teriores , caracterizado por emplearse -  

como d isp os itivo  ondulador un d isp os itivo  de ajuste automático 

entre la  velocidad de rotación  de la  herramienta y la  de l tambor 

de arrollam iento, por ejemplo un d isp os itivo  ondulador m óvil»

7 *- Procedimiento e in s ta lac ión  para la  fab ricac ión  de cables

y conductores provistos de una envoltura m etálica, según una de 

la s  re iv ind icac iones an teriores , caracterizado por e l  hecho de 

ap licarse la  envoltura sobre e l  alma por una prensa, de manera 

en s í conocida, terminando la  tobera de dicha prensa en una -  

espiga hueca, haciéndose pasar e l  alma por la  prensa y enfriándo­

se la  envoltura que sale de la  tobera sobre la  espiga hueca*
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Procedimiento e in sta lac ión  para la  fab ricac ión  de cables

y  conductores provistos de una envoltura ondulada, especialmente 

m etálica, según una de la s  re iv ind icac iones 1) a 3 ), caracteriza­

do por obtenerse la  envoltura, de manera en s í conocida, con tira s , 

bandas o s im ilares, cuyos fcordes se unen por soldadura, con o sin 

metal de aportación, por pegado o s im ila res.

Procedimiento e in s ta lac ión  para la  fab ricac ión  de cables 

y conductores provistos de una envoltura ondulada, especialmente 

m etálica, según una de la s  an teriores re iv in d icac ion es , caracte­

rizado por emplearse como metal para la  envoltura, además de -  

plomo, otros metales susceptib les de extrusión, por ejemplo alu­

m inio, aleaciones de aluminio, cobre y  sus aleaciones, acero, t i ­

tano o s im ilares.

10.- Procedimiento e in sta lac ión  para la  fabricac ión  de oables 

y conductores provistos de una envoltura ondulada, especialmente 

metálica,según una de la s  re iv ind icac iones 1) a 8 ),  caracteriza ­

do por emplearse como m ateria l para la  envoltura materias p lá s t i­
cas.
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11*“  "PROCEDIMIBHTO E INSTALACION PARA LA FABRICACION PE CABLES 

Y COEDUCIOBES PROVISTOS DE TOTA EHVOLTO'RA OJTOULADA, ’BSPBQTATiTVTRTir'PTii 

METALICA” .

Consta la  presente memoria d escrip tiva  de d iez hojas numeradas 

y mecanografiadas en una sola oara a la s  que se acompaftan un
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