(“‘

"4

[ L'

.l ~
Ez’52-25»'569

K 2162.54 &
ngpparatusn

MEMORIA DESCRIFTIVS
Que se presenta pars unir a la solicitud
de
PLTERTE DE INYBNCION
formulade ol 4 de Noviembre de 1963, coi el n@ 293.135
- ]
ESPLEER
por UEINTE afios

a no:_nbre ae_mm CHAIN‘&: CABLIE COKPANY, INC., entidad

norteamericana, establecida en 230 Park Lvenue, Nueva York,
mlz., Bstados Unidos de &mérica, pors

"MEJORAS INTRODUCIDAS BN LA FABRICACION DE UN& VAIHA PARS
CABLE DE EMPUJE Y TBACCIOE"

Bste invento se refiere a cables de empuje y traccidn
que tienen una vaina revestida de alambre enrollado helicoi-
dalmente y forrada con tubo &e pléstico. Més particularmen-
te, se refiere a un cable de empuje y tracciln de este tipo,
en el cual el forro de plédstico esti deformado hacia aden-

tro en porciones del mismo en toda su longitud, y a un mé-
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todo para fabricar tal vainge.

Veings con forro de pléstico y estructura ¢ alambre
se utilizan extensamente para csbles de empuje y traccién

como alternativa & los conjuntos de cable més costosos qus

- lleven articuleciones esféricas. B un conjunte farrado de

pléstico, el elemento de ndclec deslizable es capaz de estar
en contacto deslizente con todo el £nima del forro y si bien
88 menos caro que el tipo con articulaciocnes esféricas, se
encuentra expuesto & fricoibn estética y dinémica notablemen
te mayor durante el funcionamiento. fun en el caso de que Se
hage un gran esfuerzo para lubricar adecuadamente la super-
ficle de contacto entre el nfclec y el forro, la fricciln en
un cable de ampuje y traccidn de este tipo exige que tengan
qﬁe splicarse en el extremo de menipulacidn del cenjunto
fuerzes muho mayores que lo que es necesario tefricamente
para manejar una cargs determminada en su extremc de trabajq.

El proplsito principal de este invento reside en pro-
porcicnar un conjunto mejorado de cable de empuje y trac-
eidn forrado 4e pléstico y revestido de alambre cuyo coste
sen tan bajo como el de los actualmente disponibles, pero
c;ue sea noteblemente mds eficiente en su funcicnamiento, en
particular en lo que se refiere a la fricciln sobre sl ele-
mento de nficleo desiizable.

En l{neas generales, ls nueva vains para cable de em=
puje y traccién comprende una envolvente exterior autopor-
tante de alambre enrollado helicoidalmente con las espiras
sucesivas tocndose y un forre pléstico tubular interier que

tiene wne luz nominalwente uniforme, que es deforrado hacia
adentz¢ en porciones & lo largo de toda su longitud. Prefe-

rentemente, el alambre es plenc y el agujero del forro tiene
-2 o
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nominalmente una secciln transversal circular umiforme. Nés
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particularmente, el forro pléstico es desplazado par compre=
8ién ejercids directamente por el enrollado del alambrs de
anvolvenie y es deformado hacia aldentro por el alambre que
constituye le envolvente en una zona helicoidal en toda la
longitud correspondiente & la hélice del alambre enrollado.
Guande se combine esta vaina con un nlcleo flexible
en un conjunto de cable de ampuje y traccidn, el elemento
de nfcleo entra slo en contacto con el dnima del forro en
las porcicnes deformadas hacia adentro de 8ste y delimita
junto eon ¢l resto del &nime oquedades aptas para alojar
un I.ubrieante'. Bn consecuencia, <el forro de la vé.ina noe
puede ostar en completo contacto de deslizamiento, que abar-
que tods la superficie, con el elemento de nficleo en foda
la longitud del conjunto, sino toca el elemento e nficlec
solamente a lo lsrgo de sus nodos que se extienden hagia
dentro, gque no significan més qiue una parte del &nima del
forro-.' Bntre eatos puntos de contacteo de deslizamiento, la
superficie del énima esth separada del elemento central y
retendrd caentidades sustancisles del lubricante que se
aplica sl nfcleo durente el montaje. Por medio de ensayos
comparativos ha quedado perfectemente demostrado gque asta
deformacifn intencionada del forro ex el nueve conjunto, -
éue irae oonsigo wn contacte de deslizamienta interrumpi-
do entre ¢l forro y el elemento de niclec, resulta en une
reduccifn considerable y sorprendente de la cantidad de
friceiln estética y dinfmica que se produce durante el
funcionamiento.

El invento proporcioma también un nuevo métado de.

fabricer ests nueve Vaina. En lfneas generales comprende
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las operaciones de Gesplazar aiiaimente Y girar uns longi-
tud de tubo de pldstico en relacifn e une longitud de slam-
bre, trasladando axialmente la longitud de alembre hacig e}
tubo, sustancialmente perpendicular al eje del tube, y en~
rollando el alambre helicoidalmente en una sucesifn de es- .
priras adyaCentes alrededor del tubo suficientemente apreta~
do para deformar el 4unimsz del tubo hacia dentro en porcio-
nes del mismo en toda su longitwi'. En consecuencia, uns ca-
racteristica esencial del nuevo m&todo consiste en que el
alembre de revestimiento es enrolladc helicoidalmente de
ung manera tal que forma in situ la superficie de contacto
interrumpide, requerida para el &nima del forro. Una téoni-
ca particular de efectuar esta deformacidn no uniforme del
#nima del forro consiste en trasladar un alambre plano ha-
cia el tubo con el plano del alambre inclinado un 4ngulo
agudo respecto al eje del tubo, de modo que una arista de
esq.uina del alambre dents el %ubo para fomar en el &dnims
del tubo un saliente que se extiende helicoidalmente hacia
denﬁrc'. '

& continuacidn se describen modos de realizacién pre-
ferentes del invento, en relaci&n, con los dibujos adjuntes,
en los cualess

La figura 1 es un alzado parcialmente seccionado del
aparato para producir la nueva vaina, de asuerdo con el mé-
todo del invento;

Ia figurs 2 €8 una vista en planta parcial del apara-
ta de ls figura 1; _

La figurs 5 es una seccifn parcial amplisda tomads
segin la linéa 3-3 de la figurs 1lj

B3 figura 4 es una seccifn parcial ampliade tomada

- 4
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segln la lfnee 4—4 de la figura 1, y

Las figuras § hasta 8 son secoiones parciales amplia-
das de distintasv formes del nuevoe conjunto de cable de em—
puje y traccilm. ’

Refiriéndonos primersmente & las figuras 1 hasta 4, en
ellas se ha represcniado una forma particularmente ventajo-
sa del aparato para llavar a la préctica el método de este
inventa. Un alambre de acero 10, representade aquf a mode
de ejemplo como uno con una seccidn tranaversal esencislmen—
te rectangular, es obligado a avanzar segfn su eje por medio
de rodilles de asxrastre caracterizados por 1l. Varios de es-
tos rodillos pueden estar alineados pars proporcionsr al alsme—
bre la velocidad de avence deseada y a su ves pueden estar
movidos por uné caje de engranajes de velocidaid variable ade-
cuads. |
. Transversalmente al alsmbre 1Q se est€ movienda uns
longitud indefinide de tubo pifstico extrufdo sin costura
1z, q:us puede Ger de un nylon, de un polietilenc de alta den-
sldad, de politetrafluor-etileno eto, y tener un espesor de
rared moderado elegido teniendo en cuents resistencia y fle-
xibilidad. Para algunos usos puede ger preferible nylen. De-
ben preverae medios giratorios adecunados para trasladsr el
tubo 12 en la direccidn de su eje y al miemo tiempo haceric
girar a una velocidad tal que la velocidad tangencial de su

' superficie exterior se aproxime lo més posible a la vweloci-

dad de avance del alsmbre 1l0. Lyuda & aplicar el método se-
8n el invento, el prever medigs pars poder variar tanto la
valocidad de traslacidn como la de rotacidn del tubo de
pldstice 12. '
Come 2@ ha representado en las figuras 1 y 2, el tubo
A s
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12 entre entre una pareja de rodillos Iormadores enfrenta~

D M D . | Rt
7 Q2R T2
dos 13 y 14, dispuestos el uno sobre el ofro alrededor 4e
los ejes respsctives 15 y 16, que &stln inclinados respec~
%0 a lz treyectoria del tubo 12 un dngulo sustancialmente
igual sl 4ngulo de la hélice del revestimiento de alambre
que ha de formarse. Los roillos formadores 13 yv 14 son
movidos en senitidos opuestos pero a la misma velocidad,
siendo otra vez ventajoso que ello tenga lugar por medios
de velocidad variable. La enchura de los rodillos 13 y 14
es sustancialmente mgyor que la anchura del alambre plano
10 y le ciramferencia de trabajo del rodillo superior 13
es uniformemente liga, mientras que el rodille inferier 14
tiene una forma c;ue incluye una renure 17, tal como se mues-
tra en la figura 3. La ranuxa 17 tiene un perfil transver-
sal de una V deformada, de modo que comprende un large la-
do inclinado 18 cortado e un #ngule agudc de s8lo aproxi-
madamente cinco grades a partir de la circunferencia nomi-
nal del cilindro que constituye el rodillo 14. El restc

de la renura 17 estd definido por un lado muy corto de
fuarte pendiente 19, que define juntoc com el lado 18 un
€ngulo recto. Para la mayor parte de tamafios de slambre
plenc 10, una anchura total de la ranura 17 tfpice puede
ser 4,8 mm, y la anchura total de cada uno de los dos ro-
dilles 13 y 14 puede tener un valor tfpico de aproximade~

mente 19 mm.

Orientado hacia la rendija formads entre los rodi-

1le® 13 y 14 hay dispuesta un apoyo eldstice 20 constitui-

do por un saliente de mefal duro resistente al rozamiento
que terming en un pleno perpendicular al eje de avance
del alembre 10 y que estd sepsrado de la iines vertical

. _e-
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de centros comfn de los rodillos enfrentados 13 y 14 una ('iia-:- !
tancia ligeresmente superior que el radio que se Sesee para
¢l la wvaina que vaya & fabricarse, En Gonsecuencia, a medi-
da que la vaina se va formando del modo abajo descrito, en-
tra. en contacto con el saliente del apeoyo eléstico 20 y es
-apartaﬁa de la lfnee vertical de ceniros comin e los rodi-
llos enfrentados 13 y 14 alejdndose del alambre plane 10
que va avanzando. Tal como se muestra en la figura 1, esta
desviacién es hacia la izquierda de la lfnea de Gentros ver-
tical anteriormente mencionada y puede ascender tipicemente
& aproximadamente 1,6 mm.

En el método de funciocnamiento mfs usual, el alambre
prlanc 10 es tras;a.dado forzado a lo largo de su eja por los
rodillos de alimentacifn 11, para entrar en contactd con la
parte mfs alta del rodillo formador inferior 14 en direc-
cs:ﬁn sustancizlmente tangencial, dentre de la ranura 17 a¢
aquél. El rodille formader 14 dirige entonces el alambre 10
debajo sl tubo de pléstico 12 tal como se indica en la fi-
gura l. Cuando el alembre 10 se mueve con le superficie del
tubo 12 que estd girando, es doblado un cuarto de circunfe-
rencia hasta entrar con el saliente del apoyo eldstico 20
en un centacto tal que permite el deslizamiento. Entonces
e¢a enrolledo en forma de :hélice siguiendo el giro alrede-
dor &el tubo 12 haste entrar en contacto con lg parte més
baje del rodillo formador superior 13, y completa entonces
una vuelta completa en espiral. Las vueltas adicionales su=~
ocesiva® se van formando del mismo modo general, de manere
ciue surge de los rodilles formadores une vaina completa
forreda con el tubo pléstica 12 y cuys envolvente constitu-

ye el alambre pleno 10 enrolledo helicoidalmente alrededor
- 7 -t
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entre si. '

tha caracterfstica importante de este método reside en
que el tubo de pléstico 12 sufre la deformacidn in situ a
medida que el alambre es arrollado alrededor de &1, y esto
tiene lugar por ejemplo como sigues Puesto que el alambre
Plano 1Q permanece en la rapura inclinada 17 a medida que
la envolvente de alambre es arrollade, un borde de esquina
de aquél es levantado respecto al ofre en ol momento en que
el alambre 1Q entrs por primera vez en contacto con el lado
inferior el tubo de pléstico 12. Esto se ilustra mds clara-
mente en la figura 3, donde para mayor claridag no e ha re-
rresentada la orientacidn inclinada de los redilles 13 y 1.
En consecuencia, esta esquina levamtada se incrusta dentro
de la pared del tubo 12 hasta rebasar el limite eifstica de
8ste y formar un node en el &nime del tubo. ESte efecto de
in&eﬁtaciﬁn continds durarte este cuarto de wuelta inicial
del alambre 1Q alrededor éel tubo 12, hasta que un pﬁnto
dado sobre el alambre alcanza ol saliente del apoyo elés-
tico 20. Cuando el alambre entra en contacto Con el salien-
te plano &el apoyo elfstico, que es parsielo al eje del tu-
bes el planc principal el alambre es vuelto a llevar & una
orientacidn paraleles respecto al tubo. Este estado Gel pro- |

ceso eatd representalo de la mejor manera an la figura 4.

Sin embargo, la indenteciln formads previamente por la aris-

ta del alembre queda en el tubo despuls de que el alambre
haya sido llevado otTa vez s la orientacidn paralela. pues-
to que la superficie de trabajo del rodille formador sSupe-
rior 137 e3 suavemente cilfndrica, asegura que el alambre
10 permanezca con esta orientacién paralele a mediga qus

-8 -
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eidn de envolledo helicoidal del alambre se ejerce una fuer-

za de compresidn importante sobre el tubo Ge pldstico 12, de
modo que los didmetros exterior e interior gel tubo se redu-
cen algo. Puesto que no exisien mandriles para soportar &

tubo 12, éste tiene cierta libertad de movimiento y pusde emer—
ger de los rodillos 13 y 14 formande un ligero &ngule después
de que hays sido arrallado alrededor de &1 el alambre que
constituye la envolvente.

El producto del método anteriormente descrita Se¢ mues-—
tra en la figura 5. Comprende un alambre planc 21 de seccidn
transversal sensiblemente rectangular enrollado helicoidel-—
mente con las espiras sucesivas toodndose la une & la otra
vara formar un revestimienta axterj.or entoportante alrede-
dor de un forro tubular inferior de plistico 22. El forro
tiene un fpimg 23 de secc;én trensversel nominsl constitul-
de wniformemente por una circunferencia ciue he sido defor-
mada hacia &entro por el alambre envolvente 21 en snz fran-
ja helicoidal 24 en toda la longitua del forro en corres—
pondencia con la hélice farmads por el alambre envolvente
21. Za franjs helicoidal deformada hacia dentro 24 e& crea-~
de in situ durante la fabricacidn por el efecto de denter
que ejerce una arista del alambre envolvente 21 tal como
se ha descrito arriba. En la figura G, me ve que la Sec~
cidn transversal del alambre envolvente 21 es ligeramente
edncavs por el lado exterior, lo eual es una consecuencia
natural del enrollade helicoidal de lo qué en principic era
un alambre verdaderamente planoc.

Is figura 5 representa una seccidn total s travda
del nuevo conjuntc de cable de¢ empuje y traccidn y por tan-

- g -



10

25

2@'@& u

%o inchxye un elemento &e nicleo 25 dealizable de secciﬁn t
transversal ¢ircular que puede 8er un elemento alargado ca~
bleado o estirade nnitanamente‘. Hay q;ue hacer resaltar que
estande el elemento de nfclec 25 en contactc de deslizamien~
to con 1a vains, no puede tecar el Znima del forro Z2 en toda
lsg 1mg1m1c1 en un contacto completo superficie a ezxperficie.
&) contrerie, el elemento de nicles 25 esté en centacto de apo-
yo discontinuo, s8lo con los nodos helicoidales 24, y delimi-
$a conjuntamente con el resto del &nima del forro 22 huscos
26. 8i el elemento de ndcleo 25 es untado con un lubricante,
durante el funcienamiento el lubricante se acumula en los hue-
eos 26 y proporcions la necesaria pelfcula contra la friccién
pafa la zona aislada 24 donde el elemento de nficleo 25 estd
en contacto con el Porro 22.

_ tna muestra g¢specifics de un coh;}unto de cable de empu—
Je y traccidn, lubricado, semejante al represertado en la £i-
gura 6, ful desplazado con una cerrers & 7€ mm con wna fre-
cuencie de quj‘.nce ear.re:taa por minuto, un total de dos mil
ciclos contra una cérga. de peso muerto de 47,5 kg en el extre-
mo de salida. Despuds de un ensayo ten ¥iguroso, afle fué ne—
cesarie una fuerza de 58 kg en el extremo del opexador para

‘Superar la friccidn estética. Segin nuestro conocimiento ba~

8ado en la mejor informecifn disponible, cables de empuje ¥
traccién convencionales forrados de nylon y revestidos de
alanbre son absolutamente incapaces de proporcionar una efi-
ciencia operacional tan edlo aproximada a este nivel, '
Las figuras de la deformacidn intencionada que pueden
formarse scbre el forro de pléstico del nuevo conjunto, no
8¢ limitan de ninguna manera a la representeda en la figu~
- 10 ~
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mensiones del alambre plano utilizajo para formar une envol-

vente pusden eer variadas hasta el punto de producir una ex-
tenss gams de figuras de deformacifn del forre. Lo mismo vale
para otras variables tales como lg velocidad de avance del
alambre plenc que proporcionan los rodillos de alimentacidn,
1a diaposicibn angular de los rodillos formadores respecto
al gje del tubo y su velocidad de giro, los perfiles dec los
rodillos conformadores, etc. Con prop8sito de ilustrar el ca-
80, Se@ han representaio algunos ejemplos de estas variantes
en las figuras 6 hasta é.

™ la figura 6, la vaina estd hecha otra vez ds un
alambre plano 27 enrollado helicoidalmente con espiras adya-
centes, formando un reveatimiento alrededor de un forre tu-
bular de plfstico 28, con un elemento deslizable de nficlec
contenido dentro de éste. En esta realizacidn se ha ubtili-
zado la ftendencia, arriba citada, del alambre plano de formar
una seceidn exteriormente céncava durante la operaciln de
enrollado helicoidal de¢ modo que la zona central de'l alam-—
bre 27 marque un nodo helicoidal 30 sobre el &nima del forro
28 para proporoienar la pretendida superficie de apoyc dis-
GOn‘ﬁiﬂué, Este realizacifn de acuerdo con la figura 5 puede
ser conformada en el eparato descrito en relacidn con las
figuras 1 hasta 4, pefe la arista del elambre 27 no es in-
crustade dentro del forro 2é por una renura en el rodille

conformador infe;cior tal como la ranura 17. ¥n la figura 7,

‘wn slsmbra envolvente 32 estd enrollalo alrededor de un fo-

rro 33 para formar una vaina dentro de la cual estd monte-
do un elemento de nicleo 34, pero en esta realizacidn se
permite al alambre 32 retener ‘su orientacién inclinada que

- 11 ~



1o

15

30

1e he sido impartida por la ranura 17 en el Todillo confor-
mador inferior 14 y el saliente del apoyo eldstico 20 ne
lo vuelve @ la posicifn paralela respecto al eje del forzo.
Sin -embargo, de nuevo se forman nodos helicoidales 35 sobre
el 4nima del forro, para proporcionar al elemento de nfécleo
54 un contacto de deslizamiento discontinua. En le figurs 8,
se¢ ha empleado un alambre envolvente 37 cuya seccidn trans-
verssl tiene forma &e paralelogramo do maNera Que ung e@spi-
ra del alembre envolvente solapa parcialmente la siguiente
del modo representedo. Rl elambre envolvente 37 es aplicado
alrededor 3¢ un forro 38 para formar una vaina en la cual
se encuentra montade un elemento de nficlec deslizadle 39,
y en el 4nima del forro estd imprimido uns meseta helicoi-
dal 40 para formar le superficie discontfnus de epoye. Cuan-
do el zlembre envolvente 37 es enrollado de acuerdo con el
método de las figuras 1 hasta 4, el borde anterior 374 del
alambre envolvente 37 sufre cierfo sumento de espesor en
comparacifn con el borde de salida opuesto.

Las formas de realizacidn de las figuras S5 hasta 8
sirven meramente para ilustrar la variedad de configuracio-
nea del producto del invento qua puedsen producirse eanrollan-

do un alambre envolvente helicoidalmenté alrededor de un

forre de plfstice de modo que el 4nima del forro se defore

me radialmentc hacia dentro. Estas figuras son en cierte

orden esqueméticas, pues represantan la deformacién inten—
cionada 4el forro de pléstico en una forma basiante exage-
rada; Bn realided, los selientes helicoidales formadoa so-

bre el &nima del forro puedem sobzesalir séla unas pocas

cantésimas de milf{metro radialmente hacis dentro, pere eso

©3 completemente suficiente para librar el elemento de né-

- 12 w



10

o

20

25

20

cleo deslizable de un contacto de epoyo con €l forro extarn<=""

dido a toda la superficie y para crear huecos en los cusles
pueda éueda:c alojade el lubricente. También es Gtil en la
préctics proporcionar cierts holgura entre el elemento de
nﬁéleo ¥ el forro de la vaina para facilitar el montaje de

la unidad, auwique con finalidades ilustrativas se haya indi-

0ado en las figuras 5 hasta 8 uniformemente un contacto di-

reoto entre los rellanos helicoidales del forro y el elemen=—
%o de n&eleo. En consecuencia, ea posible que el elemente

&e ndcleo no estd en contacto con todos los rellanos debide
& la heolgura entre ese elemento y el forro.

Debe sobreentenderse también que el concepto "cable
pars empuje y traccidat tal como ze usa aquf, no exélux-’e con-
Juntos de cable en los cuales el elemento de ndclec esté ex-
puesto durante el use dnicamente a tracoifn o dnicamente a

compresidn.

NOTA

Los puntos de mvenc:t& propia y nueva que se presen—

tan para que sean objelo de esta Patente de Invenciln en

Espafia, .por VEINTE afios, son los siguientess

1€, - Mejoras introducidas en ls fabricacidn de unae
vaine para csblede empuje y traccidn que incluye una envol-
vente a.ato.portahte extorior de hilo enrollado helicoidal~
mente Con espiras sucesivas adyacentes una a otra, estando
caracterizada dicha vaina por un forroc tubular interior de
pléstico que tiene un &nims nominalmente uniforme que estf

deformeda hacia adentrn en porciones de la misma en toda
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su_longitud.

22, - Mejoras de acusrdo con el punto 1, en que las
espiras de dicho hilo son aSyacentes una & otra lateral-
- 3%. - lejoras de acuerdo con cualquiera de los puntos

Gerrgdo inmediatemente dentro de dicha envolvente, y el £ni-
ma de¢ gicho forre estd ceformade hacia séentre por dicho

hilo.

49, - jejoras de scuerdo con el punto 3, en que &icha
dnima @el ferro estd Geformada hacia dentro por dicho hile
en una zona helicoidal correspondiente & l= hélice de di-

cha hilo.

5%, ~ Mejoras de acuerdo con cualquiers §e lo8 puntos
lsa4, en que dicho forre de pléstico ea de nylon,
62, - Eejora.é de acuerdo con cualaquiers de lo& pun~

293135

' Dente y el énima nominalmente uniforme de dicho forro inte-
rior de pléatico es circular.

‘182, en que €icho forre de pléstico estf apretzdamente en-

tos 1 &5 s en que dicho hilo es plano y de seccidn trans-

versal sybstancialmente rectengular,

72, - Hejoras de acuerdo con cualquiera &e los pun-
%08 1 & 5, en que @icho hila es plano con wia seceiln trans—
vorsel substancislmente en forma de un paralelogremo, y una
aspira el hilo ge smperiaona parcigimente 2 la aiguimte.

83. ~ Kejoras de acuerdo con cualquiera Ge¢ los pun—
toe 1 a7 en combinacidn con rm.elamento de alma .flexible
contenido &eslizablemente dentro de dicho forro, eplicn-
dose dicha elemenfo e alma al &nims del forre solamente en
las porcionags deformadas interiocrmente del mismo que defi-
nen huscos can el resto de dichea £nima adaptados para con-

tener un lubricauté.

.&T
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9€. - Bejoras infroéucidas en la fabricacidn ¢e une
vaine pare cshle 3¢ empuje y traceién. ‘
Tal y como se he descritio en la Liemoria que sntece-

de, rapresentaio en los dibujes que se acompafian y eon los

fines que e han especificado.
Bsta Demoria comsta de quince hojas escritas a méqui-

na& por gna sole carsg.

Hedrid, ‘1 ENE W
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