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way, NEW YORK ( 3.UU.),

p o r :
"Aparato para soldar una costura longitudinal en ca­
bles de comunicaciones".
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M e m o r i a  d e s c r i p t i v a
Este invento se refiere  a un aparato para sol­

dar costuras do cables, y tiene por objeto un aparato
perfeccionado para situar una bobina calefactora de
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inducción empleada en la  operación do soldar.
En la  fabricación de cables telefónicos reves­

tidos de acero* como el de vaina compuesta descrito en 
la  patente EUA 2.589.700, el revestimiento de acero 
arrollado longitudinalmente debe ser continuamente sol­
dado por la  costura para dotar a l cable de una barrera 
hermética a l vapor. Aunque se requieren temperaturas 
elevadas para una buena soldadura, hay que v ig ila r cui­
dadosamente e l calentamiento del cable para no socarrar 
su aislamiento. Entre los problemas que suscita la  sol­
dadura se cuentan los de volver a poner en marcha e l ca­
ble sin  ocasionar defectos en la  soldadura (ni socarrar 
el aislamiento del cable), y el do regular e l espacio 
entre una bobina calefactora y e l cable en movimiento, 
especialmente cuando varía l a  posioión del diámetro ex­
terno de la  vaina.

la  solución de estos problemas se complica por 
las a lta s  corrientes que requiere la  bobina calefacto­
ra  de inducción, de unos 500 amp., 3c cual exige el em­
pleo de gruesas barras conductivas rígidas para conec­
ta r  la  bobina a su transformador reductor, lo  que a su 
ves impide e l movimiento independiente de la  bobina.

En la  patente SUA 2.758.189 se describe un apa­
rato para soldar costuras de cables, en el cual e l  trans­
formador y la  bobina calefactora de inducción estaban 
montadas en un soporte comán móvil en torno de dos e jes, 
uno situado en un plano paralelo a l  cable, y el otro 
en ángulo recto con el primero. Una zapata dispuesta 
sobre el cable regulaba la  posición del soporte a ire—

*



5

10

15

20

25

-  3 -

Redor del eje paralelo, para mantener la  bobina en una 
posición sustancialmente constante o f i j a  con relación 
a la  costara del cable. Esto proporcionaba un calenta­
miento uniforme del cable durante la  soldadura.

Haciendo g irar una leva, e l soporte podía mover­
se alrededor del otro eje, para inclinar la  bobina sepa­
rando uno de sus extremos del cable, para fa c i l i ta r  la  
puesta en marcha. .Jsta AltLma medida permitía también 
establecer un gradiente de temperatura a lo  largo del 
cable, sometiendo a un calentamiento máximo la  poroión 
de óste a punto de s a l i r  do debajo de la  bobina, a f in  
de conseguir ana buena unión da la  costura. Una vez el 
cable en movimiento, la leva podía ajustarse para redu­
c ir  el ángulo de inclinación y s itua r la  bobina más pa­
ra le la  a l cable. Pero, con objeto de no recalentar n i 
socarrar el aislamiento, se mantenía con preferencia 
una ligera  inclinación, aán estando el cable en movi­
miento.

Este aparato conocido daba buen resultado, poro 
las crecientes exigencias do la  moderna tecnología de 
cables plantea nuevos problemas que os necesario reso l­
ver. En particu lar, los cables que se fabrican corrien­
temente son más sensibles a l rccalentamionto, y por ello  
están más expuestos que nunca a la  carbonización do su 
aislamiento.

En la  patente ya descrita, una zapata desliza- 
ble sobre la  superficie del cable regulaba la  posición 
de la  bobina calefaotora por encima del mismo. Por 
ejemplo, si a causa do alg&n defecto do fabricación
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somantase temporalmente el diámetro del cable, en e l ex­
tremo de salida dol cable la  ¡zapata se desviaría hacia 
arriba, y la  bobina calefactora se apartaría en conse­
cuencia más del trayecto normal del cabio, para mante­
ner un calentamiento esencialmente constante do su cos­
tu ra .

Por desgracia, la  bobina tórmiea tiene una dimen­
sión longitudinal lim itada, generalmente tinos 60 cm., y 
en la  disposición anterior, e l aumento dal diámetro del 
cable habría disminuido ya la  d istancia entre la  costu­
ra de áste y el extremo de entrada de la  bobina cale- 
factora antes de llegar la  Irregularidad a  la  zapata, 
por lo  que una porción del cable se habría recalentado 
ya antes de que la  zapata tuviera tiempo de reaccionar 
para levantar la  bobina separándola de la  posición nor­
mal de la  costura del cable, Para ev itar desperfectos 
en los cables más sensibles de producción corriente, es 
indudable la  conveniencia de disponer de un aparato per­
feccionado.

De conformidad con el invento, e l transformador 
y la  bobina calefnatora de inducción se montan en un so­
porte común, capas de g ira r a la  vez alrededor de dos 
ejes, uno situado en un plano paralelo a l ego del cable, 
y el otro perpendicular a l  primero, -üsta rotación s i­
multánea se hace posible mediante una suspensión uni­
versal tipo cardan, centrada a  lo  largo del soporto co­
mún. Un par de zapatas, dispuestas en los extremos 
opuestos del soporte, se deslizan sobre la  superficie 
del cable, y junto con la  suspensión universal, permiten
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una regulación lid  ep endiento del sopearte com&n en uno u 
oj:ro extraño de la  bobina calofactora. Cualquier varia­
ción de diámetro del cable es percibida inmediatamente 
por la  primera zapata, y e l extremo de entrada de la  bo­
bina se mueve en consecuencia para evitar un rocaienta- 
Biiento. La rapeta situada en (A extremo de salida del 
cable responde síiailarxionta a la  variación cuando esta 
pasa por debago, para mantener sustancialmente constan­
te  la  distancia entre la  costura y la  bobina, y evitar 
un recalcntamiento en e l extremo de salida dol puesto de 
soldadura. En el extremo de entrada del cable se dispo­
ne un ajuste de to rn illo , para poder ladear el corres­
pondiente extremo de la  bobina calofactora, s i se quiere.

Estos y otros pormenores del Invento se compren­
derán mejor por la  descripción detallada siguiente, re­
ferida a los dibujos anexos, en los cuales indican :

la  figura 1, una elevación fron tal dol aparato 
para soldar cables, seg&n e l invento;

La figura 2, una sección transversal por el pla­
no de la  linea a-a de la  figura 1; y

La figura 3, una sección de un oable revestido 
típ ico , con el aspeoto de su costura.

seg&n las figuras 1 y 2, el aparato oomprende, 
en general, una bobina calcfaotora alargada -11- y su 
transformador reductor -12- asociado, montados en un so­
porte com&n -13-*

La construcción y el funcionamiento de ta les 
transformadores y bobinas calefactores son conocidos, y 
no se exponen aquí con detalle . Suelen emplearse medios
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paya impedir que la  temperatura de la  bobina do inducción 
exceda de un valor máximo determinado * Iota bobina suelo 
ser de sección transversal hueca, y a  travás de e l la  se 
hace ¿asar un refrigeran te, qup puede ser agua, para man­
tener la  temperatura deseada.

Si soporte -13- está articulado sobro un balancín 
en forma g ira to ria  alrededor de un eje situado en un pla­
no paralelo a un cable —15—. Por su parte, e l balancín 
-14- está articulado a una pieza bifurcada de base -16-, 
de manera que el balancín y e l soporte -13- pueden g ira r 
en torno de un eje perpendicular a l cable —15-. Un par 
de zapatas -17- y —18— se hallan en ambos extremos de la  
bobina -11-, y resbalan sobre el cable -15-. Las zapa­
tas -17- y -18- se u tilizan  para hacer g irar e l soporte 
-13- y e l árbol -14- alrededor de los dos e jes.

Más concretamente, la  bobina calcfactorn alargada 
de inducción -11- está conectada a la s  barras terminales 
de salida -21- y -22- del transformador -12-, montado a 
su vez en el soporte -13-! áste g ira  en torno do un par 
de espigas 23-23 f i ja s  en e l balancín -34-, y áste g ira  
alrededor de un par de espigas 24-24, las cuales a tra ­
viesan los brazos de una pieza bifurcada de base -16-. 
Esta pieza -16- puede moverse vorticalmente por obra de 
un mecanismo adecuado (omitido en e l dibujo), para ajus­
ta r  la  a ltura  del aparato respecto a l cable -15-. Las 
espigas 23-23 y 24-24 se sitáan de manera que e l aparato 
se encuentra aproximadas,cntc equilibrado en ambos planos 
alrededor de la  pieza de base -16-. Normalmente, cuando 
se suelda un cable que se mueve uniformemente, e l balan-
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eín -14- es esencialmente paralelo a l cable -15-, aunque 
se puedo admitir una inclinación determinada para cierto 
gradiente de taaporatura, como se explicará más adelante.
El soporte comdn -13- so mantiene normalmente perpendicu­
la r  al cable -15-. Como muestra la  figura 1, e l cable -15- 
avanza de izquierda a derecha y el dispositivo soldador (no 
representado) está justamente a la  derecha del extremo en 
ángulo recto -26- de la  bobina -11-.

La figura 3 expone una sección típ ica  del cable -15- 
y muestra claramente e l aspecto de la  costura -19- y la  po­
sición de la  soldadura -20- en e lla .

Volviendo a las figuras 1 y 2, hay dos zapatas -17- 
y -18- en los extremas de entrada y de salida respectiva­
mente de la  bobina -11-, impelidas en contacto con e l ca­
ble -15- por medio de dos dispositivos -27— y -28- carga­
dos por un resorte. La bobina -11- y e l soporte comdn -13- 
se hacen g ira r en tomo de los dos ejes por obra de las  za­
patas -17- y -18-, como se describe a continuación.

Las zapr tas -17- y -18- están conectadas a un par 
de v arillas  -31- y -32-, respectivamente, que pasan por 
o rific io s de una pieza aislante ríg ida -33-, donde des­
cansa directamente la  bobina -U - .  Las varillas  -31- y 
-32- atraviesan los dispositivos a resorte -27- y -28-, y 
están conectadas a los extremos superiores de un segundo 
par de varilla s  -34- y -35-, cuyos extremos inferiores se 
hallan sujetos a la  pieza aislante -33-.

Los dispositivos a resorte -27- y -28- están monta­
dos sobre una placa rígida f i j a  -29-, montad- en un sopor­
te  coiadn (no representado) con el elemento do base -16-, y
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a s i pueden subir y bajar respecto a l cable -15- Hedíante 
e l sismo mecanismo (no representado) que sube y baja e l 
elemento bifurcado de base -16-, coso ya se ha dicho.

Los dispositivos a resorte -27- y -28- sin idén­
tico s , y sólo se describirá con detalle  e l segundo. Den­
tro del dispositivo -28-, un casquete roscado -56- com­
prime un resorte -57- que ejerce presión sobre un co llar 
- 58-  fijado al extremo in ferio r de la  v a r il la  -32-, y 
por ello  empuja la  zapata -18- en contacto superficial 
con e l  cable -15-. La fuerza con que la  zapata -18- so 
aplica sobre e l cable -15- se puede varia r ajustando e l  
casquete roscado -36-. El extremo superior de la  v a rilla  
-32— está file teado, y entra en una pieza hueca roscada 
—45—, cuya cabeza se aplica debajo del travesano —46— que 
lleva 3a v a r il la  -35-* segón el sentido de rotación de 
3a cabeza del elemento —45—, 3a v a rilla  -55— so puede su­
b ir  o bajar para a ju star e l lado derecho de la  bobina - 11-  
raspecto a  3a coatura —19— del cable sin perturbar e l 
ajuste del lado izquierdo. Una tuerca soleteada - 40- ,  
que comprime d  resorte - 47- ,  mantiene e l ajusto dol ele­
mento -45-. El resorte permite un movimiento adicional 
de la s  piezas cuando, por ejemplo, aumenta de pronto e l  
diámetro del cable. El lado izquierdo de la  bobina —l i ­
so puedo ajustar de manera análoga mediante el d ispositi­
vo -48- .

la  constante del resorte —37— no necesita sor la  
misma del resorte correspondiente del dispositivo -27-.
En algunos caeos, puede ser ventajoso ejercer una fuerza 
mayor sobre 3a zapata derecha —38— para aumentar su ten—



dencia a seguir el cabla -15- cu e l extremo de salida 
de la  bobina. La varilla  -34- está proviota de na ten­
sor a rosca -42-, para poder subir o bajar rápidamente 
la  bobina **11— por su lado izquierdo sin a lte ra r un ajus­
te  anterior del elemento -48-. Esto suele Hacerse para 
reanudar la  soldadura del cable después de haberlo para­
do. El tensor -42- puede hacerse g irar por medios auto­
máticos, si se quiere? por ejemplo, se puede proveer de 
dientes que engranen con una rueda dentada que es accio­
nada en respuesta a una señal.

Un actividad, suponiendo que o l cable pasa por e l 
aparato a velocidad uniformo, generalmente a 28 m/aln, el 
casquete roscado -36- se ajusta para ap licar la  zapata 
-18- con determinada presión sobre ol extremo saliente 
del cable -15-. L'l dispositivo -27- se ajusta de manera 
similar pora apretar la  zapata - 17-  contra el extremo en­
trante del cable -15-. El elemento -45- se ajusta para 
elevar el lado derocho de 3a bobina -31- a distancia con­
va; iente por encima del extremo saliente del eable -15-. 
Lsta distancia depende de la  temperatura que convenga en 
el puesto de soldadura (no representado), inmediatamente 
a la  derecha del extremo en ángulo recto -26- de la  bobi­
na -11-. n  elemento -48- se ajusta de manera análoga 
para elevar el lado izquierdo de la  bobina -11- a la  dis­
tancia que convenga por encima del cable -15-. pe ordi­
nario, estas distancias no son iguales, pues en la  prác­
tic a  es ventajoso un gradiente de temperatura e lo largo 
de 3a costura del cable que pasa por debajo de la  bobina 
térmica - l l - .  Esto se hace de modo que 3a costura se ca-
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licn te  gradualmente hasta que ale ano e su temperatura má­
xima on e l extremo de salida del aparato, lo cual garan­
tiz a  una soldadura uniforme.

Cuando varia e l diámetro del cable, la  porción va­
riada pasa bago la  zapata -17-, que cederá hacia arriba o 
hacia abajo, provocando un movimiento s i  l l a r  de la  bobi­
na calefactora -11-. Kn consecuencia, se mantiene una 
distancia constante entre la  costura -19- del cable y la  
bobina -11-. XI espacio en e l extremo de salida no cam­
bia en este momento, pues la  suspensión universal en to r­
no de las espigas 23-23 y 24-24 permite que la  zapata -17- 
se mueva libremente sin  a rra s tra r la  zapata -13-.

Cuando la  porción variada del cable Hega a  la  za­
pata -18-, mantendrá asimismo una d istancia entre la  bo­
bina y 3a costura sustancialmente constante, cualquiera 
que sea l a  * cciÓn subsiguiente de la  zapata -17-. De es­
te  modo, 3a singular y original combinación de una sus­
pensión universal central tipo  cardan y dos zapatas a  re­
sorte que se deslizan sobre e l cable, permite determinar 
con entera independencia la  posición de cualquiera de los 
extremos de una bobina calefactora de inducción en un apa­
rato para soldar costuras de cables.

Debe entender so que la s  disposiciones descritas 
son s i  plómente ejemplos de aplicación de los principios 
del invento, Por ejemplo, es evidente que la  suspensión 
universal tipo cardan puede reemplazarse por una articu­
lación de ró tu la esférica o cualquier o tra  unión mecáni­
ca que permita la  rotación simultánea sobre más de un 
e je . También se concibe sin  d ificu ltad  que s i la  bobina

!
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calefactora estuviese dividida en segmentos, podrían u ti­
lizarse  más de dos zapatas, con lo  que ee regularía me­
jo r la  distancia entre la  botina y 3a costura.

N ^ 0 T A

Se reivindioa como objeto de esta  patente :
1. -  Aparato para soldar una costura longitudinal 

en cables de comunicaciones, e l cual comprende un cuerpo 
calefactor alargado y un soporte para este calefactor 
dispuesto espaciado respecto a  la  costura de la  vaina
de un cable que avanza en forma continua, caracterizado 
por comprender un par de elementos espaciados (17, 10) 
acoplados en forma ajestable (32, 45, 35) a  los extremos 
opuestos del soporte, de manera que establecen contacto 
con la  vaina del cable, estando dicho soporte montado en 
una suspensión universal (23, 24), de manera que e l es­
pacio Mitre la  costura y e l calefactor (11) pueda ajus­
tarse en cada extremo del calefactor s in  afectar a l  ajus­
te  del extremo opuesto.

2. -  Aparato según la  reivindicación 1 , caracteri­
zado porque los elementos espaciados consisten en dos za­
patas, primera y segunda (17, 10), y están conectados in ­
dependientemente a l soporte eomán y dispuestos de manera 
que se deslizan independientemente sobre la  vaina del ca­
ble (15) que se ha de soldar.

3. -  Aparato según las  reivindicaciones 1 ó 2, ca­
racterizado porque el soporte está montado g iratorio  a l­
rededor de un eje que se extiende en un plano paralelo al
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ego principal del oablo, y está  montado también g iratorio  
alrededor de a n e je  perpendicular a l cable#

4# -  Aparato según la  reivindicación 3, caracteri­
zado porque e l soporte comprende ana suspensión universal 
tipo cardán (13, 14, 23, 24-)#

5+ -  Aparato según una o más de las reivindicacio­
nes 2 a 4, caracterizado por la  disposición do medios clás­
ticos ajustablos (37, 47) para mantener las zapatas (17,
10) en contacto con el cable con una presión predeterminada# 

6# -  Aparato según la  reivindicación 5 , caracteri­
zada parque el acoplamiento de la  primera zapata (17) com­
prende medios ajustablos adicionales (42) para mantener un 
extremo del calefactor (11) a  una distancia predeterminada 
del cable, mayor que la  del otro extremo#

7# — Aparato según 3a reivindicación 6, caracteri­
zado porque los medios ajustables adicionales (42) compren­
den un engranaje acoplado a un sistema de engranajes gober­
nado automáticamente por sonalca.

8. -  Aparato según una o varias de la s  reivindica­
ciones anteriores, caracterizado porque e l calefactor com­
prende una espira oalefactora por inducción (11) provista 
de una sección transversal hueca, con la  posibilidad de ha­
cer circu lar un refrigerante per a l in te r io r  de la  "* *-*"**,

9. -  Aparato para soldar una costura longitudinal 
en cablea de comunicaciones.

Hsta memoria consta do doce páginas, escritas por 
ana sola cara.

BARCELONA, H 
P. A.
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