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La presente ipvenciﬁn tiens por objeto un procedimiehto (-1
PRz d; conferir a la estructurs de un conductor elfctrico, alte
reds & consecuencla de soldaduray el estado originariof de modo
de hacerle regsumir los primitives parémetroa de resistencia mew
cénica, mediante un dispositivo apto para realizerlos:

Los cables, tento de cobre como de sluminie o de otros mes
tales, para el transporte de energfe a grendes distancias ese ;
tdn, preferiblemente, censtitufdos con conductofes obtegidoa por 7
trefilado, o seé con metales encrudecidoas Es sgbide qne los -
metales encrudecidos presenfan caracterdsticas meodnicas, princie
palmente resistencia a roture por traccifdn, naturalmente superior

6 le de los metales recocidos,
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Como ea’oonooidq por los expartos en la materig; conducto=
res del tipo descrito puedén estar constitufdos por una corcna
realizads con un cierto mfmero de dovela® o bien por a lo menos
wn elemento cordiforme. Estos tiene de por sf, necessriamente,

uns longitud limiteds, por 1o gque, en la formaoifn de cables de

“anergfs pars transjorte & grendes distenciae y principslmente

para oables submarincs, la extremided de cade mandjo de una doe
vels o &e ung. cofona de cuer@grp de dovelas estir unida mediante
aéldadura & 1# oﬁbeéa‘de un. correspondiente manojo sucesivo,
viniendo & crear_d}rededor de 1la soldadure un punto de menor
resistencie meodnica. En efecte, en tal zona, sl conductor vies
ne recocido; o Bea en ells se crea una variéci6n estructural
del material que produce un distinto grado de dureza: discontie
nuidaed quey deblendo el conductor mantener constantes las pro-
piae dimensicnes, no permitird a este ¥ltimo soporter, durante
las qperacicnaa ds colocacifn y recogida, buena parte del pro-

pio peso sin que se regisiren alargamientos concentrados, dismise

nuociones de seocifn, movimientos de papeles, reducoidn de la carw

&e dq rotu:a;rornqrparmitirﬁ en el oaso de dovelas singulares, evie
tar quey durante la formacidn con cordatriz del oconductor se cone
centren perjudicialmente unws grandes deformaciones en la zona
de soldadurae

Ia nestalurgis enseiia que para obtener en una pisza metflica
wa gr;do de recrudecimiento prefijado es necesario someter la
zona reoqqida a trefiladura o estiramiento o apretadurss Se oo
nocen varios métodos para aplicar las tdonicas citadase Sin eme
bargo en el caso de conductores tales m!todos no son aplioabloi
) porqu: se tlene o disposicidn sole un breve trozo de ogble

descubierte o porquf, ¥y o8to se puade referir tambifn o las sine
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gulares dovelas, el oonductor e8 muy pesado y rigide y per -
consiguiente no puede ser sometido @ 1los movimientos que
pueden resultar Xtiles para el sncrudseimisnto del trezo Te00m
eldoe .

Ia presente invenoidn propone un procedimiento que pere
mite efectusr le operacifa de encrudecimiento local de solaw
mente la zona recocida alrededor de la soldmdura ¥ que no
requiere maniocbra alguna del cable o de lardovela_qno pueda
venir dbataculizada por el fuerte peso o rigidez de la menufao-
turae ' .

Més precisaments el objeto de la'invgnc;ﬁg e8 un preces
dimisnto parse reperter la zona de un eopdu¢tor, racccida 4
consecuencia de soldadurs, @l primitive gredo de énorudeoi-
mientoy caracterizado por el hecho que conslate en someter
la zona recocida & una sccidn de apretadura mediunto compres
8idn obtenids con la aplioaciﬁn en dicha zona do 'Y 10 monoa
dos fuerzas axigles iguales y oontrarias, proporcionalea .
la tocci&n del conductor a su resistenoia mecdnioa Yy al grado
de encrudecimisnto daseado.

Un ulterior modo de ejecucidn del procsdimiento sntedie
cho y que forma objeto de la invahoiﬁn eatﬂ ééracterizadd ﬁor
el hecho que una compresifn es ejercida perpendicularmonto
2l eje del conductor en toda la suparfioic'de la zone recogi~
dao ' -

- Para ejecutar el procedimiento de recrudeoimiento-segdn
la invenoifn se emplea un dispositivo carseterizado per el
hecho que en un asiento estdn dispuestas g lo menos”dOS'mor;r
dazas en posicifn relativa tal de enmordazer el conductor sow

bre superficiss oportunemente distencisdes de la zone recocis
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"da y siendo a lo menos una mordaza ﬁovible, de modo de poO-

der ser movida hecia la otra por una fusrza dirigida segdn
el eje del cable parg determinar en este ultimo una compre-
aién en_correspondencia de diche zona recocide.

En las figures del dibujo edjwato estdn ilustrades uni-
camente a titulo de sjemplo sin cardeter alguno limitative
algunos tipos de ocables para transporte de energias a lar-
gas distancias a cﬁyas zonas soldadas es aplicado el proce-
dimiento segdn la invencidn; méds précisamento:

- la figura 1 repressnta un cable en cuerda de cobre
constitufdo por dos plezas soldadas cebéza a cabeza;

= la figura 2 representa el nismo ceble de la figure 1
inmediatamente despuds de la operacién de encrudecimiento
segin ia invencidn;

- le figura. 3 representa el cable encrudecido de la fi-
gure 1 despuds de la operacidn de pulimento;

- la figure 4 representa un cable de aceite fluldo cons-
titufdo por una corona de dovelas de aluminio, ‘inmedistamen=-
te después ds la operacién de soldadura;

- la figura 5 representa éi mismo cable de la figura 4
sometido a Qccionos de encrudecimiento axigles y transversg-
les;

= la figura 6 representa unarseccién transversal Regdn
la 1lfnea V-V del cable de la figura 5;

~ la figura 7 representa el cable de las figuras de 4 a -
6 despuds-de la operacidn de encrudecimiento;

- la figura 8 representa eSqueméticamentoruna forma pre-
ferlda de ejecﬁci&n de un dispositive apto para realizar el

procedimiento de la invencién en un cable de dovelas Yy
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- la figura 9 represente esquemfticsmente una ulterior
forma preferida de ejecucidn del dispositivo apt§ para rees
lizar el procedimiento segin la invencidn en une cuerda ds
hilos de cobre. )

En las figuras de 1 & 3 estd indicado un cable 10 de
hilos de cobre 11 del cusl les dos piszas 10' y 10" estdn
soldadas de cabeza a lo largo de la seccién c. Ensl caso
de cuerdas la soldadura se realiza, s la vez en la seceifn
entera de las dos plezas en contacto. Le perte comprendids en-
tre las secciones A y B (figura 1) reﬁ;eéenta le zona recoci-
da de longitud g. Gon 12 se indic; el aislente del cable y
con 13 la vaina del mismo. Ia corona de materiel apretado es-
%4 representada con g (figurs 2), mientras la zona corresponw
dients & le soldadure = cable pulido viens indiceda con e (fi—
gura 3)e '

Las flguras de 4 g 7 ge refleren a su vez g un cabla OoF.
formado por dovelas 14 en aluminio, En lg figura 4 talea dovea
las estdn ilustradas distenciades inmedistements aeapugs de
la soldadura de cabeza de dovele oontra dovela a lo largo de
las secciones 8 yacentes todas en un nismo plences Lia s8o6ldadus |
ra de un cable asf formedo se realiza distintament; por cada
une de las dovelas., Un tubo de politetrafluosiiiénbg“éue lle=
Ve un manguito central 15 con la parte media doerSpondiente al
plano de soldadura de lag secciones 8, o bien dos tubos de
PTFE 16%, 16" unidoes por el manguito ooneotor 15 en lea posia
ciﬁn descrita, conectan les canales de aceite (de los que £ 0w
lo el 19' es visible en las figuras) de las dos plezas 17%,

17“ entre sl soldadas.

~
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Pors recrudecer ls cuerde de hilos de cobre de las figuw

- B -

ras de 1 a 3 son a 4sta aplicades en correspondencis de las
secciones A y By que delimitan la zone g recocida a continues
cilfn de 1e soldasdura de cebeza ¢, dos fuerzas F! y F" entre
8l iguales y contraries destinadas ocada una & 6arga£ade punte
el trozo de conductor en el que actiiane Das fusrzes F' y F*
son proporcicnales a la Seccifn del cona;w'bor, a Bu resistons
oia meodnica y al grado de encrudecimiento deseado, y sSon

aplicadaé, preferibleméhmp,,enmordazando con medios oportunos

" 1as dos plezas de cable en la proximided de la zona recocida

vy empujando una pieza hacia la oire, ya sea moviendo a la vez
los dos medibs de enmordazamibnto o bien uno solo de fotos.

Pare perfecclonar el encrudecimiento de la zona recociw
day ©e gplicen a la misma zona fuerzas tranaversgles Ft con
componentns rediales. Tales fuerzas Pt consisten preferiblc—
mente en una seris de golpes trensmitidos a la zone recoci-
de dol conductor a travds de uno o varios mediocs de distribun
cifn que la oifiens

En la zone trateds se forme asd une verisoifn estructue
rel ‘que le hace mfs compacte y meodnicamente mds resistente.
Al final del recrudecimiento alrededor Ge la seccifn soldada

8e obtiene une coroms 4 de apretado gue es guitede de modo ya

- eonocldo, por ejemplo mediante limedura, de modo de hacer

uniforme esta parte o del conductor con laze otras (vdese la
figure 3) y dejar en lo mfs posible sin variar respects a la
cuerda originel no solo los pardmetros mecdnicos sine tembifn

-Loa elfctricos.

En el cago de encrudecimlento de cables Q.F. formados
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por una corong de dovelas 14 (figura 4) ss prefisre insertar
un oportuno conector hueco, résistento“al'aplastamiento, que
crea une continuidad del canal de aceite, de seccidn indefors
mable entre las 4os plezas de cable mcldadas de cebeza por

sus dovelas en el plano 8. Ereferiblemente este elemento tubu~
lar husco sstd constitufdo gor dos tubltos de politetrafluoce-
tileno 16%, 16" unidos como se he dicho por un manguito de
acero 15, Reaproximadas las dovolas 14 del cable .por encima
del conector hneco de unifn, como en la figura 5y se aplican
axlalmente, como en el oaso precedente, las dos fuerzas Fﬁ y

-~

Ff asl como los esfuerzos transyerssles Fte
" Este epretedure dd oriéan a la eoroﬁa de apretedo 18 de
la figura ;, que se forma compacta slrededor del mamguite 15
v e8 quiteda con los quioé tradicioneles para obtener en su
lugar una seccifn ds cable homogénea con las restenteso

Ias fuerzes eplicades = la zona a encrudecer pusden Ser
o solé axlales o axiales y trandverssles; éstas pueden ser
aplicada®s o la v@z 0 blen alternativementeo

4 tftulo de ejemplo se ha desorito el procedimiento rew
firifndole sclo e cusrdas ¥y & dovelss formadas; pero es obw

vio que tambifn este procedimiento de la invencidn es aplicaﬁ
Yy

ble & las dovelas en singularo ‘
Un disposltivoe que provooea, poi 8o0la compresidn axialy.
¢l encrudecimiento de la Zona recooida, estd represantaﬂo en
le figure 8, donde con 20 ge indica umn aaiento que aoporta
el sujetador 21 que aloja lar: mordezas: fija 22 ¥y movible 23,
constitulde respectivemente por las tenazas 22%y 22" y 23f/<

~ ”
cede par de tenazes se mantiene acoplado por adecuados medios
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por edemplo tornillos. Da tenaze 22' estd rigidamente retonlw
da blogueeda cerce de 18 extremidad 25 del sujetador 21, por
1os engulares 24%, 24t%, Un segundo per de anguleres 26%, 26'*
dispuesto en 1a otrs sxtremided 27 del sujetador 21 detiene un
blogue 28 provisto de wn plamo inclinedo 29y que forma con el
horizontel ua dagilo  +~ Formen parte del dispositivo tame
bifn une cﬁﬁajo",cuyo planc inclinado 32 forme con la verti-
cal un gngulo - complementeric del dngulo @y un mazo del
oual estf ilustrado solo el mertillo 3le Las extremidades 25,
27 dsl su;]eta.dor 21, el bloque 28, las morde.zas 22, 23 7y la
cufia 30 presentan unas cavidades longltudineles aptes de perw
mitir el paso del cable & sncrudecers En particular las cavie
dsdes 1ohgi‘tud:l.né._1¢s de oads mordazs interesan embas tenszas
y son tales ciuo aferren ol elemento a recrudecer sin poSiblilim
dad de deslizamientose

"En la rfigm".'a..S el cable 33 estd representado predispues-

4o sl recrudecimiento en las mordazas 22 y 23, eplicedes en

ambas extremidades de la zona recocids, haciendo de modo que
entre oada 1fmite de tal zona y el perimetro de sujeoidn de
1s mordsze correspondiente exista un cierto margeno

7 La ouﬁa'. 30 es apoyeda con el proplo plano ineclinedo 32
sobre el plano inclinedo 29 del blogue 28+ Accionendo el mes
zoy S8 golpes, por medio del martillo 31, sobre la superfie
cie superior de la oufie 30 que, insertdndose entre el plano
inclinado 29 Y la morde.zah, provoce una componente axial de
1a fuerzs del golpe gue mueve la mordaza 23 arrastrando con
ella en su movimiento el cable 33 enmordazedo, hasola la morw

deza 22 Esto determina en la cuerda a dovelas 33 una corona
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de apretado quo vendrd luego quitede, como se ha dicho, con
los mdtodos tradicionales, 2 £in de obtener una- aeoeidn dsé ome
ble homogdnea con las reatanteﬂ. ' ’

En la figura 9 se puede observar a 8u vez un dispositive
que aplica & le zone encrudecids de la cuerda,y alternativamona
tey fuerzes axigles y tranaversaleﬂo .

En su asiento 40 estén dispusstas dos mordezas 41, 42 oonge
titufdas respectivamente por lags tenazas 41*%, 41"y 42%, 42y Gom
da par de tenazas es retenido acoplado por adecuados medios por
ejemplo tornillos. )

Les mordazas 41, 42 estdn unidaes la we a la otre por dos

pernos pasantes 447, 44%¢ ‘periffricosy parslelos entre ai yel

 ceble & encrudecer y aimStrioamante dispuestos respecto a este -

Ultimo. Teles pernos pasantes estdn fileteados a lo menos en
una extremidad pera recibir adecusdas. tueroaao Las mardazaa
estdn dispuestes cada uns o una extremidad de dichos pernos de.
modo que entres uns mordaze y la otrs haya, al estado de reposo, é
une, distanoia nayor que le longltud de 1a zona reoocida de ls . |
cuerda 46, Entre las dos mordazas estd dispuesto un molde 43
constitufdo por 1as dos mitades de molde 43% y 43" En ocombinge
cidn con las piezas descritas se. encuentran tambiﬂh un mazo del
cual estd representado fnicamente el martillo 47,

Con mordezes y con molde abiertos 0 seg privados reSpecti~
vamente de las tenazag superiores 41". 4o1t ¥ de la mited de
molde superior 43%%, ge dispons la cusrds 46 en las eorreaponn
dientes cavidades de que estdn provistes les tenszas 417, 42' s
la mitad de molde 43?, Despuds de 1o cual se restituyen a les
nordezes las rASpeetivaé tenazas superiores v se aprieten los

tornillos o 1los medios de cierre. Heoho esto me atornillen las
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tuercasf(de les cuales solo la 45% es visible) en un grado
praestabiecido: operscidn dsta que, aproximanaO*las mordazes
41 y 42 la waa 8 la otfa, comprime el trozo de cable enire
datas contenido; o ses aplieé 8 la zone recocida un esfuere
zo exiale .
_ Mientrgs perdurs tal compresifn se recompone el molde

43 oolocendo la mited de molde 43°% encima do la mited de
molde 43’..E1 molde 43 sctia de distribuidor, sobre la zone
recocida del cabley de los esfuerzos transversales derivados
de la eplicecién en uﬁé o varias veces, de una fuerza provooce
da por ellmantiilo 47 de un mazo acoplados

Lasg opefacionea de apiioéoi@n en la zona a recrudecery
de esiuerzps axiales o, respectivaments, transversales, se
pueden repetir de modo alternativo cuantas veces ses necesss
rlo pare pbtener el gredo de‘encrudeoimiepto desead oo

Ademda, 8i se guisiers preseindir del molde 43, el disw
poaitivo de la figure 9 puede ser utilizado tembifn pera re-
crudecer la zona de soldadura de un conductor mediante compre-
sién exial jnicamente.

Lgs tuerces atornillables en los pernos pasantes 447, 44%!
puede; estar previstas en una o en ambas extremidades de los
mismoss Los pernos pasentes pueden ser dos o mfss

En ios ejomploé aportados en las figuras B_y 9 el elew

" mento conductor & encrudecer e una cuerda; no obatante los

m;amoq dispositivos podrdn ser enpleados pars rscrudecexr dow
velas, simplemente modificendo ia moldura ds las oavidades

de lawm moraazasry de los moldeso'
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Tanto en el dispositivo de la figura 8 como en o1 de
la fiéura 9 lag tenazas pueden ger cerradag por oportunos new
dilos distintos de los tornillos;_por éjemplo pistonew accionagw
dos neumgticamentes

Naturelmente los detalles de ejecucidn de la presente
invencidn podrdn variar squﬁ la necesidad permaneciendo ne
obatente la esencislided que caracteriza el principie imvens

tivoe

Nora

~-‘~v\

Por le patente de invenoi%n a que se refiere la prem
sente memoria descrlptiva ge REIVINDICA la propisdad y le

"‘ﬁ‘\

explotacién exclusiva des 7 _
le= Un procedimiento para vol%er la zona ds un conduow
tor recocida a consecuencis de soldadura al estado priﬁitibu
vo de encrudecimiento, sea aquel un oable oordiformo,la:dovqa
las o dovela dnica, cébacterizado bof el hecho*quo.oonsiatoion

Someter la zona recocida e una acci¥n de apretadurs mediante

. compresidn eon la aplicacifn en dioha:zona de a 1o menos

dos fuerzas axiamles iguales ¥ contrarias, proporcionales é_
la seccidn del conductor e su resistemeis meodnice y al gradol
de encrudecimiento desendos |

20~ Un procedimisnto, tal como el especificado en 1,
caracterizado por el hecho que une compresidn viens ejerciw
da transversalmente al conductarr;obrpztoda la superficie de-
la zona recoeida. ,

3o~ Un procedimiento, tal como sl especificado en 2, caw
racterizado por el hecho qgue tal compresidn viene aplicada

mediante una serie de golpas sucesivos,
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'4.; Un procedimiento, tal como el especificedo en una
cualquieré'de las rgivindieaoiones,precedentes, caracterie
zado por el hecho qﬁe dichae fuerzass axisles y transversales
vienen ejercidas e la vez sobre la zona recocidae

S5e= Un procedimiento, tal como el especificado en una

~. cuslquiers de las reivindicaciones precedentes, en sl cusl
ol recrudecimiento se hace alrededor de un menguito resisten=
- te al aplastémiento predispuesto como parte media de un me

-dio de unidn hueco apto de crear une continuided de seccidn
indeformgbiordol candl de eceite de las dos piezas soldadas
de ocabeza por sus dovelass

So= Un prooedimientp, tal como el espscificado en una
cualqﬁiérﬁ de 1és reivindicaciones precedentes, carscterizem
éo por el hegho éﬁqrpaya'su ejecucidn se emples un dispositbiem
vo éne;oonsiste on,upfésiento gobre el cual estdn dispuestas
a lo menos dos mpxdaﬁaﬁ en posicifn relativa tal de enmordas
éar el conductor,éébr;'superficies oportunamente distenocig~
das de la zona recocida y siendo a lo menos una de las mor-
dazas movible, de modo de poder ser movide hacia la otra por
una fuerza dirigide segin el sje del cable pars determiner en
egte dltimo una compresidn en correspondencia de dlcha zons
recooidae

Te= Un procedimiento, tal como el sspecificado en 6,
caracterizado por el hecho que una cufla se inserte entre
dicha mordaza movible y un planc inelinado fijo, de mofo que
el plano inclinedo de la cufia venga en contacto con el plem
no inclinedo f£ijo, formando ests Hltimo respescto al horizons
tal wa dngulo complementerio al ¥ngulo formado por el plsno

7. inclinsdo ds la cufie respecto = la verticel; un martille
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perteneciente & un mazo acopledo dando, mediente golpeo sobre

la superficie superior de ls oufia; una componsnte sxial respecs
to al conductor apta de mover diche mordaze movible haocla la
otre mordaze comprimiendo esf la zona recocidas del cable entre
dichas mordazes. . -

8o~ Un procedimiento, tal como el especifioado en 6;.oarao-
terizado por el hecho gque diches mordazes estdn colocadas en
las extremidades de s lo menos dos pernos péaantea perif?rioos,
paralelos entre &f y al cable a encrudecer y simditricamente
dispuestos respecto = este Wltimo, dicho esfuerzo actuendo see
gin el eje del conductor genergndose por la aprothaoi?n relam
tive de las mordezas mediente atornillemiento de unss tuercas
digpusstas en una § embas extremidades de dichos pernog pagenw
ted, | '

Jew Un procedimiento, tal como el espscificado en 8, ocarace
terizado por el hecho qus entre las mordazas estd dispuesio un
molde constitufdo por dos medic molde que snoisrren la zena a
encrudecer y aptos de distribuir en esta ﬁltima los esfuerzos
transversales genersdos por une fuerze comprimente apliéada
al molde. , _

100« Un procedimiento, tal como el especificado en 9y caw
racterizedo por el hscho que dicha fuerza comprimente es prow
ducide por el martillo de un mazo acoplados o )

1lew Un procedimientoy .tal como el especificedo en une
cualquiera de les reivindicacionss de 6 a 9, carecterizado
por el hecho que las tenazes de les mordezas son tenidas cew
rredes por pistones de accionamiento noumﬁ%iooﬁ |

//

12,«"Un procedimiento pare volver la zone de un conductor



recocida a oaﬁéeaaencia de soldadura al estedo primitivo de
qnc;judooimiéi;'l;é'f;:
” 1;7(__30115139,.19'. ';)resen'te menorig descriptive de catorce hojas
folisdas, escritss por wne sola cara%
Barcelona, 26 de Enero de 1971.
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