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PATENTE DE INVENCION

que por veinte afios, para Espaﬁé, se solicita a favor de: la Firma
DRAHTSEILWERK SAAR G.m.b.H. entidad alsmana, residente en LIMBACH
(REPUBLICA FEDERAL DE ALEMANIA), por: " PROCEDIMIENTO PARA LA FA-

BRICACION DE UN CABLE METALICO PRUVISTB DE UNA TANDA INTERIOR DE

CABOS RECUBIERTOS DE,UNA.NATERIA PLASTICA."

MEMORIA DESCRIPTIVA

La invenclién se refiers a un procedimiento de fabrica~ -
cién de un cable metdlico provisto de uma tanda interior de cabos

recubiertos de una materia pléstica.-

Cables de este tipo han sido descritos en la soligcitud -
de patente alemana n®, 2 202 823.8e fabrican ésfos aplicdndoles y
prensdndo la masa plﬁstica o de caucho en el cable por extrusiédn,
generalmente al vacio después del cablsado de la tanda interior ~
de cabos pudiendo entonces la masa recubarir totalmente estos ca-
bos y toda la tanda a través de los espacios espiraloides libres
entre los hilos exteriores,des al menoa,dna parte de estos ramales
Por el hecho de que sstos cabos se hallan en contacto unos con =--
otros se obtisnen un: cable compacto cuyo recubrimiento no disminy

ya la seccién metdlica.lLos cabos de la tanda exterior siguiente =
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som comprimidos en el momento de su cableado sobre: la parte dé”recg
brimiento que snvuelve a la tanda interior de:cabos,Los.cabos de: la
tanda exterior se alojan de esta forma por su cara interior en un -
asiento,que no solamente los protege unos de otros,sinc también de
los cordones de la tanda interior,ya que la materia pldstica o de =
caucho los rodea en una amplia extsnsién.Estas cables ofrecen gran
resistencia a las presiones transversales y-a las contracciones de
flexidn en relacidén con los cables totalmente recubiertos,permitiep
do ademis detectar sobre los cordones cabos exteriores desnudos in-
dicios de rupturas y la necesidad de: renunciar de este cable prote-
gido tan perfectamente que aquellos completamente recubisrtos puas
el mismo ssté revestido en el interior y solamente desnuda la tanda
exterior,que puede ser suficientemente conserVada'madiante.al engra

sado. §in embargo,la técnica de revestimiento que acaba de des--

cribirse necaesita un cableado independiente del interior y de la ==
tanda‘in?erior de los ramales de cable,no permitiendo pues la fabri
cacién de cables de tandas paralelas con revestimisnto interior.- -

La invencifn tiene por objeto la fabricacién de estos (lti
mos cables.lLa invencidn consiste,en que los cabos de la tanda inta-
rior,que van provistos de una cubierta de materia termoplédstica o de
caucho,son cableados paralela o conjuntaments con los de la tandao-
tandas exteriores,previoc calentamiento dé.la cubierta hasta su reblan
decimiento y prensados en el molde de cableado scobre las superficies
libres de los cordones inmediatos;al objeto de formar un revestimien
£o" coherante,- .

Esta invencidn presenta la mejora de que al menos una par
te de los cabos de la tanda interior presenta unc o més espacios 1i
bres: entre sus hilos sxteriores,aunque ésto no ssa totalments necs-
sario para introducir la materia plistica o de caucho en el cable,=

en oposicibn al procedimiento conocido.No obstante,estos espacios -
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prensada hacia el interior del cable y la masa presada hacia sl ex=-

terior,estando destinados estos puentss al anclaje de esta dltima =

parte. Dichos espacios pueden estar formados,por ejemplo,por la ~

simple supresidn de unos o varios hilos de los cabos de la tanda ip

terior.-

Preferentemente,los cabos de la tanda interior son calenta
dos poco antes de su entrada sn sl molds de cableado,como asimismo,
los de la tanda o tandas extsriores,siendo prensados a continuacién
en el molde de cableado la tanda o tandas exteriores contra los ca-
bos interiores.-

La aplicacién de calor a los cabos de la tanda o las tan-~
das:exteriores es particularmente ventajosa por el hecho de efectuar
se en sl momento decisivo,es decir,en el preciso instante del pren-
sado en el molde, alin cuando la cubierta de materia pléstica o de‘-
caucho pueda ser mantenida antes del cableado a una temperatura par
ticularmente baja para mantenerla adherida a los cabos interiores.-

Un procedimientoc preferido para sl calentamiento de los ca
bos consiste en hacer pasar éstos a través de bpbinas de induccifn
previstas; delante de la parte girable de la cableadora.Esto presen- .
ta la ventaja de calentarse primero sélo la seccién metdlica de los
cabos de la tanda interior,lo que permite el reblandecimiento de la
cubierta de pldstico desde el interior hacia el exterior um poco an

tes del punto de cableado.-

Otras caracteristicas y ventajas de la invencién resaltarén

de: la descripeién que sigue hecha con refersncia al dibujo adjuntoy

a las reivindicaciones posteriorese-

La figura 1 es uria vista parcial esquemitica de una cablea

dora, La figura 2 muestra el cabo central y los cabos de. la tan-
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da interior de un cable fabricado.segdn la fig.1 cuya parte'derecha
estd cableada y cuya parte izquierda no,estando separadas los cabaos
de la tanda extericr.

La figura 3 es una seccidn transversal de dicho cable,

La figura 1 represssnta la parte delantera del 4rbol hueco
1y de la parte giratoria de una cableadora.-

El arb6l 1 lleva un palier 2 alojado en un menguito lisoc -
(no representado) unido por unos bulones (no representados) a un. ==
porta-calibres 4 provisto de manguitos-guias 3 de carborundum metd-
lico y solidarizado con escudo § protector contra el calor,sobre el
que se han colocado las bobinas de induccidn,-

Opusstos a los drganos rotatérios,existe um molde 7 previs
to en prolongacién del arbél j.Delantes del molde i se halla montado
un guemador de gas anular B.Un 6abo central 10 cinco cabos 11 de =-
una tanda interior y disz cabos 12 de una tanda extsrior,correspon-
dientss todos a un cable metdlico 13 (Figs.1, 2 y 3) atraviesan el
frbol ] los taladros 9 practicados en el palisr 2,los manguitos 3 -
del porta-calibre i que mantiene estos cabos en la posicidn exacta
deseada) los taladros 14 practicados en el escudo §5 y las bobings -
de induecibn & (que no estdn representadas en la parte superior de
la figura 1).-

Todos estos cabos forman sl cable 13 en la entrada dsl mol
de i denominado punto de cableado,=

Los cabos 11 de la tanda interior estén provistos de una =
camisa o cubierta de materia termoplésticae.-

La seccidn metélica de los cabos 11y 12 es calentada du--
rante su paso por las bobinas 6. Ests calentamiento tiene como re--
sultado que reblandece la parte interior de la cubisrta termopldsti
ca AB;los cabos 11 en el trayscto comprendido entre estas bobinas -

6 y el punto de cableado 15 y la parte exterior de la camisa sola--



mente en este punto,donde entra en contacto con el metal de los ca-=
bos 12,
Los cabos 11 y 12 son comprimidos en el molde i para dar sl
cable su seccién normal.Esta compresifn origina la penetracién de la
110  materia termopldstica en los espacios libres entre los cabos 10,11 Yy
12,dando lugar a un recubrimiento pléstico continuo 16 (fig.3) que -
envuelve totalmente los cabos interiorses 11 y poses unos canales. pa-
ra el alojamiento de los cabos exteriores 12 que son envueltos por =
la materia pldstica aproximadamente por la mitad de su circunferen--
115 cia,de manera que no pueden entrar en contacto unos con otros.-

Segdn la figura 3 la tanda exterior de los hilos de los cabos
interiores 11 de los hilos paralelos,pressntan un espacio libre obtg
nido por la supresién de un hilo por donde la parte de la masa de rg
cubrimiento situada en el exterior de los cabos 11 se incrustan en =

120 la parte situada en sl interior de estos mismos cabos,quedando de es
ta forma anclada.Por lo demds,los espacios libres comprendidos sntre
dichos cabos han desaparecidos al quedar ocupados por la materia plés
tica.En sfecto,se trata de una forma de dibujq usado cuyo objeto es -
el de simplificar la representacidén (Secciones circulares en lugar -

125 de seccionas elipticas reales). ;

El cabls representado en la figura 3 ofrece las ventajas de
un cable ds cabos paralelos (alta resistencia a las presiones trans-
versales),elevado cosficiente de rellenoysxcelente propiedad de eldg
ticidad y de alargamento),ademds de las ventajas citadas anteriormen

130 te de racubrimiento de la tanda anterior de cabos lo que le confiere
una crecida resistencia a las contracciones de flexién y a las pre--
siones transversales,sin disminuir mucho el coeficiente de rellepado
y sin a;terar las propiedades de eldsticidad y de alargamiento.-

En un cable de la composicidn descrita,se ha podido compro-

135  bar una resistencia a la presifn varias veces superior a la de un ca
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ble macizo similar de cabos interioras;sin recubrimisnto
‘pléstica.~

Huelga decir,que los cabos interiores de las tipos SEALE,-
Piller u otréds de contextura paralela,puedesn ser recubiertos segtn,

140 la invencién.-

En lugar de calentar los cabos paralelds 10, 11 y 12 me~ -
diante bobinas de induccidn,se puede recurrir a cualquier otra fuen
te de calor,tales como las radigcionss de infrarrojos y quemadores
de gas,estos preferentemente con tubos ds mufla,-

145  Descrita suficientemente la naturaleza y alcance de la pre
sente invencidn,se hace constar que sn la misma podrin ser variable
los materiales,dimensiones y en general aquellos otros detalles ac-
cesorios o secundarios qus no alteren, cambien ni modifiquen la - -
es;ncialidad propuesta.=

150 Log términos en que queda redactada esta memoria son cier-
tns y fiel reflejo del objeto descrito,debiéndose interpretar en ugp
sentido m4s amplio y nunca en forma limitativa.-

REIVINDICACIGNES

Se reivindica como de la propia y nueva invencidn la propisdad y ex
165 plotacidén exclusiva de:
18,~ Procedimiento para la fabricacién de un cable met&lico provisto
de una tanda interior de cabos recubiertos de una materia pléstica;
caracterizado porque los cabos de la tanda interior dotados de un -
recubrimiento de materia'teimopléstica o de caucho,son cableados pa
160 ralelamente con los de la tanda o las tandas exteriores,siendo recg
lentada la cubierta hasta su reblandecimiento y pransada en el mol-
de de cableado hacia dentro de los sspacios libres contiguos para -~
formar un revestimiento coherente.~

2%,~ Procedimiento,segln reivindicacifn 12,caracterizado porque al

.165 menosycierto ndmerc de cabos de hilos paralelos u otros de la tanda
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interior,1llevan un espacio libre entre los hilos extericres,-

33,= Procedimiento; seglin reivindicaciones 12 o 2§;caracterizado por,
que los cabos de la tanda interior son calentados poco antes de la -
entrada en el molds de cableadc.-

48 .~ P;ocedimiento; seglin reivindicaciones 18,28 y 32,caracterizado,
porque los cabos de la tanda sxterior son calentados poco antes de -
la entrada al molde de cableadn,-

58,- Procedimientojsegdn ;eiuindicaciones 18 a 48,caracterizadao por-
que el calentado se efectda en el molde de cableado.-

68,~ Procedimiento; seglin reivindicaciones de 12 a 48,caracterizado,
porque el calentamiento ss hace por induccién.-

;5.- Procedimiento; segfin reivindicaciones anteriores,caracterizado

porque el calentamiento se hace con llamas de gas.=- ‘

88,~ Procedimiento; segdn reivindicacionss de 12 a 42,caracterizado

porgue el calsntamiento se hace por radiacién de infrarrojo.-
92,. " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CABLE METALICO PROVIS

TO_DE UNA TANDA INTERIOR DE CABOS RECUBIERTOS DE UNA MATERIA PLASTI-

CA."
Consta la presente memoria descriptiva de

siete hojas numeradas y mscanografiadas por una sola cara a las que,

se les acompafian dos planos para su mejor comprensidn.-

Madrid,
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