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Este invento se refiere a un procedimiento y a un apara-
to para formar un blindaje tubular y, de un modo mds particular,
se refiere a un procedimiento y a un aparato para formar un blin-
daje metdlico sin ensamblar alrededor de un alma de cable. Ademés
el invento se refiere a un procedimiento y a un aparato para fore
mar un blindaje metdlico sin ensamblar slrededor de un alma de un

cable de comunicaciones,

-

En la fabricacidén de ciertos cables de comunicaciones,
principalmente para utilizarse en telefonfa, la prdctica normal
ha consistido en dejar comprendida el zlma del cable, compuesta

por une pluralidad de conductores eléctricos aislados, con un

ro. Los biindajes de éluminio_b de aluminio y de acero suelen ser
de estructura ondulada y estdn intercalados. El principal uso del
blindaje de aluminio es la proteccidn contra el deterioro del al-
ma del cable por las descargas eléctricas, y para proteger el ca-
ble contra perturbgciones eléctricas cuando estd instalado in si-
tu. El blindaje de acero ofrece proteccidn mecdnicza y coﬁtra los
roedores al alma del cable ¥y normalmeﬁte se ha soldado o se ha

ensamblado de otro modo en una costura o engatillado, por ejempld
mediante el empleo de un adhesivo en el solape o superposicidén dg
la costura o engatillado. Cuando se emplean los metales combina-

dos el blindaje de acero suele ser el blindaje exterior de los dd

tura o engatillado de solape, por ejemplo por un adhesivo, ha si-

do una operacién que resulia costosa, a la vez que exige componen

la necesidad de tener que emplear aparatos y operaciones de fabri

cacidén adicionales,

blindaje de aluminio. o con blindajes combinados de aluminio y ace

La fase de soldadura, o ensamble del blindaje en una cog

tes adicionales, como estafio soldadura o un material adhesivo, cqn

. Ia razén principal para dicha unién o ensambladura de los

S.
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bordes de solape del blindaje ha sido formar un cierre hérmetico,
para evitar la penetracién de humedad en el alma del cable.
No obstante, se han desarrollado cables de comunicacio-

nes impermeables, del tipo descrito en la patente EE.UU. nt.

56 3.607.587. Bl cable descrito en dicha patente se construye relle-
nando los espacios intersticiales en el alma del cable entre con—
ductores aislados con una mezcla caliente de petrolato y un polie
tileno de baja densidad, enfriando después el compuesto. En una
variante, se puede emplear un compuesto de petrolato sin polieti-

10, leno de baja densidad. En esta construceidén el alma del cable se

rellena y queda rodeada ademés por el material impermiabilizantT,
por ;9 que ha dejado de ser necesario soldar el blindaje o ensamT
blar su costura para formar el cierre hermético. Por consiguientT,
se ha propuesto que ya no es necesario soldar el blindaje o ensam
15. blarlo en una costura de solape o engatillado, sino que, por el |
contrario, los extremos del blindaje metdlico se pueden superponer
vy obtenerse una costura hermética formando o trabajando el metal
En la fabricacién real de dicho cable con una costura sin ensam-

blar, se ha averiguado que existe la tendencia a que la parte mar

20, ginal exterior de éuperposicidn del blindaje metdlico rebote des-

pués de la formacidn y se proyecte hacia fuera, en lugar de manté
ner’ una relacibén de coincidencia adyacente con la parte marginal
interior. De este modo, el blindaje y el alma tienden a formar

cable parcialmente completo que tiene una periferia deformada cu~
25. ya periferia no es de configuracién circular, y donde el borde e3
terior del blindaje puede sobresalir realmente de una forma incog
veniente y penetrar a través de la cubierta de pldstico final dei
aislanmiento extruido alrededor del blindaje. Este Wltimo problema

parece surgir durante el enrollamiento o desenrollamiento del cam~

30, ble de un carrete y, en particular, si se realiza en ambientes rg
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lativamente frios.

El aparato para former blindajes metdlicos con costuras
sin ensamblar se describe en la patente EE.UU. n? 3,785,048, En
esta patente, la seccidn marginal exterior del blindaje se sobre-
5e forma primero, después de lo cual el margen éobreformado recibe
une, forma inversa por su paso a través de un troquel de guperposl
cidn, y ulteriormente se ejerce presién radiai hacia el interior
sobre el margen mediante una barra formadora que da por resultado
el que la seccidn marginal conserve un cierto grado de fijacidn
10. permanente o deformacién, Se observard que la deformacidn tiene
lugar despuds dé la operacidén de superposicifn y cierre de los
margenes de la costura.

El presente invento se refiere a la formacidn de un elet

mento en el cuzl se da forma tubular por 10 menos a un blindaje

.. 15 metdlico anxes.deqla_fbrmacidn final Qe la,qubiérta de aislamien-
to de pléstico. De un modo mds especifico, el bliﬁﬁaje metdlico
se hace pasar a través de un troquel de superposicién y formacidnm,
a medida que recibe la forma de tubo, donde por lo menos una pars
te del margen longitudinal de superposicidn del blindaje en el sg
20, lape se vuelve hacia la parte del margen interior una distancia
suficiente para evitar que la parte marginal del tubo sobresalga
¥y se introduzca inconvenientemente en la cubierta extruida ulte~
riormente. -

Ademds, el invento se refiere al procedimiento y aparato
25. para hacer que la patte del margen longitudinal de superposicidn
| del blindaje en el solape se vuelva hacla dentro una distancia s
ficiente para evitar que la parte marginal del tubo sobresalga
introduciendose en la cubierta ulteriormente extruida, mediante i

la operacidn.de hacer pasar el blindaje a través de un troquel de

30, |superposicién y formacidn.

1
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El invento se comprenderd con mds detalle por la descrip
cién que sigue, tomando como referencia los dibujos, adjuntos,
en los que:

Ia figura 1 es una vista parcial en seccién transversal
de un cable completo con una costura ensamblada, segin la tecno-

logia anterior.

La figura 2 es una vista similar a la figura 1, pero re
presenta el cable de costura sin ensamblar de la tecnologia ante
rior con el margen de superposicidén del blindaje metdlico sobre-
saliendo o extendiendose inconvenientemente en la cubierta ulte-
riormente extruida.

_ Ia figura 3 es una vista similar a la figura 1, e iluse

tre el cable con el blindaje formado segin el presente invento,
la figura 4 es una vista parcial a mayor escala que ilus
tra la parte de superposicién sin ensamblar del blindaje metdlicp
formado segin éimﬁbesenme invento. |

La figura 5 ilustra, en perspectiva, una cadena de fabqi
cacién, para formar el blindaje metdlico y cubierta de aislamien
to sobre un alma de cable,

Ia figura 6 ilustra esquemdticamente, a mayor escala,

un troquel de superposicién y formacidn, y esta figura, se ha to
mado précticamente a lo largo de la linea 6-~6 de la figura 5, pero
invertida 180°.

La figura 7 ilustra en perspectiva la parte superior del
troquel de superposicidén y formacidén de la figura 6, pero con un
giro de 180° ¥y con la parte inferior del troquel quitada.

ILa figura 8 ilustra en una vista en planta la parte su~-
perior del troquel de superposicién y formacién de la figura 7.

Ia figura 9 ilustra una vista a mayor escala, en seccidn

transversal, de la parte superior del troquel de superposicién y
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formacidn, tomada prdcticamente a 1o largo de la linea 9-9 de la
figura 8.

La figura 10 ilustra una vista pareial a mayor escala
de la parte superior del troquel de superposicidén y formacidn,
5e tomada prdcticamente a lo largo de la linea 10-10 de la figura 9.

La figura 1l es una vista a mayor escala de una pieza
postiza en la parte superior del troquel de superposicién y for-
macidn, en posicidn girada, y parcialmente cortada, de la figurg
7. |
- 10. Ia figura 12 es otra parte a mayor escala de la pieza
postiza en la parte superior del troquel de superposicidén y for-
maciqn de la figura 7, con una parte cortada para mayor claridadl.

' Ia figura 13 es una vista en perspectiva similar a la'fi
gura 7, pero ilustra otra construccidén de la parte superior del
15. troquel de superposicién y formacidn. _ '

Iz figura 14 es una seccidn transversal del alma del ca
ble 06n un blindaje compuesto formado parcialmente segﬁn sale de
un formador cdénico ilustrado en la figura 5.

Ia figura 15 es una vista similar & la figura 14 con el
20. blindaje formado ademds alrededor del alma del cable segin sale
de un segundo formador cdénico ilustrado en la figura 5.

La figura 16 es wna vista similar a la figura 15, pero
segin se encuentran el blindaje y el alma del cable parcialmente
a través del troquel de superposicidén y formacidn ilustrado en la
25. figura 8.

Ia figurs 17 ilustra una vista a mayor escala del troquel
de superposicién y informacién tomada prdcticamente a lo largo
de la linea 17-17 de la figura 8, girada 180°, ¥ con el blindaje

en posicién y con la parte inferior del troquel en su sitio.

30, La figura 18 diustra una vista a mayor escala, similar !
‘ !
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a la figura 17, pero tomada pricticamente a lo largo de la lineg
18-18 de la figura 8.

La figura 19 ilusira uwa vista a mayor escala, similar
a la figura 17, pero tomada practicamente a lo largo de la lined
5e 19-19 de la figura 8.

Ia figura 20 ilustra una vista a mayor escala, similar
a la figura 17, pero tomada prédcticamente a lo largo de la lines
20-20 de la figura 8.

Los cables de comunicaciones comprenden en general unza
10. pluralidad de pares trenzados de conductores aislados, gue a su
vez se cablean para formar unidades, consistentes normalmente en
25 pares de conductores aislados trenzados. Un cierto mimero de
unidades se pueden cablear entre si para formér un alma de cabld,
dependiendo del nmero de pares due se desee en el cable acabadd.
15. . S5i se toma como referencia la figura 1, se ilustra en
seccibén transversal un tipo de cable de la tecnologfa anterior,
indicado de un modo general por el mumero 21, donde la costura
exterior superpuesta se ensambla, empleando soldadura o un adhe-
sivo., E1l cable 21 consiste en una pluralidad de pares trenzados
20. de conductores aislados 22, sobre los cuales se forma un blinda-
je interior de aluminio 23, un blindaje de acero 24 se forma so-
bre el blindaje de aluminio 23, con uﬁgﬂ;ostura de superposicidn
que Se ensambla, por ejemplo por soldadura. A pesar de que no se
ilustra en el dibujo, los dos blindajes 23 y 24 son ambos ondul%
25, dos y despuds se entremeéclan antes de formarse sobre el alma del
cable, Después se exiruye wuna cubierta de pléstico final 26 sobre

el blindaje exterior 24,

Ia figura 2 ilustra en se0016n transversal un cable, 1nr

dicado de wn modo general por el numero 27 del tipo que tiene una

30. cogtura sin ensamblar, que puede ser de la variedad en la cual el
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alma del cable estd rellena con compuesto de petrolato. No obs—
tante, esta vista ilustra también el problema en el cual la ex~
tremidad 28 del blindaje exterior 24 sobresale y penetra en la
cubierta exterior 26. Este defecto fédcilmente podria dar por re-
sultado el que, durante la instalacidén del cable 27, la extremi-:
dad 28 contada completamente la cubierta 26 emitiendo la intro-
duccidn de agua al alma del cable.

Si se toma como referencia la figura 3, se verd que es<
ta figura ilustra un cable, indicado de un modo general por el
mimero 29, que tiene una costura sin ensamblar por las partes mar

ginales longitudinales de los blindajes 23 y 24, hechos segin el

presente invento. Se podrd ver que es una extremidad 31 del blin
daje exterior'24 se vuelve hacia el blindaje interior 23 y el al
ma del cable une distancia suficiente para evitar que la parte
marginal del blindaje sobresalga introduciendose en.la cubierta
exterior 26, Esto da por resultado una estructura que forma una
costura relativamente hermética y vence la tendencia que tiene
la extremidad 31 a sobresalir introduciendose (o pasando a tra-
vés en la cubierta 26, segin se ilustra en la figura 2,

En la figura 4 se ilustra ﬁna'vista a mayor escala de
la parte de costura de un cable construido segin el presente in-
vento, con la extremidad 31 del blindaje exterior 24 en la costu
ra de superposicibén o solape ilustrada con mayor claridad.

Un método de formar un cable del presente invento se
ilustra en la figura 5. Comenzando en la derecha, un carrete 32
de alma de cable compuesta por wna o mds unidades de cable 33 dd
senrolla la unidad o unidades, de una forma que se describird m%s
adelante, haciendolas pasar a través dé wna gufa de alma del ca<

ble 34. En la descripcidn siguiente, nos refériremoa a.una sola

unidad 33, pero se comprenderd que esto puede significar una sola

. A s i ik B A9 B et T I i a e
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unidad o una pluralidad de unidades que forman el alma del cable,
dependiendo del tamailo de cable que se desee,

La unidad 33 se hace pasar entonces a través de una céd+
mara de relleno 36, en la cual se fuerza compuesto de petrolato

5 caliente en los intersticios entre los conductores aislados in-

dividuales 22-22 que forman la unidad 33, Ia operacién de relle-
no puede ser del tipo descrito en la patente EE,UU. 3.876.487.

A medida que la unidad 33 sale de la cédmara de relleno
36, una tobera 37 descarga una pequeifla cantidad de compuesto de
10. petrolato sobre la superficie exterior de la unidad 33. De este
modo se asegura un recubrimiento exterior del compuesto alrede-
dor de la unidad 33,

Un rodillo 38 de cinta envolvente del alma se utiliza
formada longitudinalmente alrededor & la unidad por un encinta~
15, dor 39 en un primer cabezal encintador 41. El cabezal 41 enroll

también en espiral un hilo. de ligadura'sobre la ci;fa envolventz

del alma. La encintadora 39 estd provista de un segundo cabezal

riy

encintador 42 que enrolla en espiral un segundo hilo de ligadurg
alrededor de la cinta envolvente del alma, pero en direceién

20, opuesta a la primera atadura.

Un rollo 43 de tira de aluminio sin formar 44 se utili-

za para colocar la tira longitudinalmente alrededor de la envol-
tura del alma atada, en la forme que se describird mds adelante,
para formar el blindaje 23.

25, De un modo similar, un rollo 46 de tira de acero sin
formar 47 se coloca de un modo similar para situar la tira longi

tudinalmente alrededor de la envolitura atada del alma, *también

en la forma que se describird mds adelante, para formar el blinT
|

daje 24. t
30, Le unidad 33 y los blindajes compuesto 23 y 24 penetraﬂ
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entonces en un formador cdénico 48 en el cual reciben forma los
blindajes 23 y 24 de una forma parcial longitudinalmente alredg
dor de la unidad 33. El formador cénico 48 puede ser del tipo
descrito en la patente EE.UU. n¢ 3.874.076.

Se A pesar de que se ha descrito un solo formador c§nico
48, se comprenderd que podrfan utilizarse formadores cénicos se
parados para el blindaje de aluminio 23 y el blindaje de acero
24, después de lo cual podrian reéibir la forma del blindaje com
puesto,.

10. A pesar de que en las estaciones presentes se presenta
un formador cénico, se comprenderd que pueden utilizarse forma-
dores de diversos tipso, por ejemplo formadores de cinta del i
po ilustrado en la patente EE,.UU, n2 3,785.048 mencionada ante-—
riormente.

15, . ILa unidad parcialmente blindada 33 se hace pasar enton

ces a través de un segundo formador cénico 49 donde los blinda-
jes 23 y 24 se conforman de un modo adicional, en la forma que

se describird mds adelante.

Ia unidad parcialmente blindada 33 se hace pasar enton
20, ces a través de un troquel de superposicidén y formacidn, indicam
do de un modo gemeral por el mimero 51 que se describird con méL
detalle mds adelante. El troquel 51 hard que los blindajes com=-
puestos 23 y 24 formen una costura de superposicién con una ex-
tremidad formada 31 del tipo ilustrado en la figuras 3 y 4, se-
25. gin los principios del presente invento,
La unidad blindada 33 se hace pasar entonces a través

de un troquel de formacidén a medida 52 que forma los blindajes
compuestos 23 y 24 el tamafio apropiado., E1l troquel formador a me

dida 52 puede consistir en una pluralidad de ufietas colgantes

30. superiores que fuerzan a la unidad blindada 33 contra un troquel

1
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pricticamente semicircular, o mediante una pluralidad de rodillos
separados en posicidén apropiadas alrededor de la unidad blindada
33, siendo ambos aparatos de tipo conocido en esta rama de la in

dustrieg.

(34

Se Ia unidad blindada 33 se hace pasar entonces a través d

una segunda encintadora 53, donde un par de cabezales encintado-

res 54 y 56 enrollan en espiral hilos individuales de ligazén al
rededor de la unidad blindada 33, en direccidénes opuestas entre
s,

10. La unidad blindada 33 se hace avanzar entonces a través

T

de una cdmara de inundacién 57, donde se inunda la unidad blinda.
da 33 con compuesto de petrolato para cubrir el blindaje y su cog
tura. La cdmara de inundacidén 57 puede ser simplemente un depésiw |
to cerrado de compuesto de petrolato caliente, a presibn si fuera
15, necegario, y de tipo conocido en esta rama de la industria.

Ia unidad blindada inundada 33 se hace avanzar entonces
a través de una extruidora de cabezal 58, de tipo conocido en es
ta rama de la industria, donde se forma azlrededor del blindaje
una cubierta de pldstico 26, que puede ser de polietileno, vease
20, la figura 3, como capa final de aislamiento para el cable 29, El
cable 29 se hace avanzar entonces a través de una cubetade agua
59, en la forma conocida, donde la cubierta 26 se enfria a una
temperatura que evita su deformacidn por operaciones de fabrica-|-
cibén ulteriores,

25. El cable 29 se hace avanzar entonces a través de un ca—

o

brestante tractor 6l. El cabrestante tractor 61, de tipo conoecids

consiste en bandas opuestas de orugas conducidas, que sirven pa—

ra hacer avanzar el cable 29 a través de la cadena de fabricacid?,
i

al par que hacen avanzar la unidad 33 desde el carrete 32,

i
l
30, El cable pasa entonces a través de un contador de metraa%
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¥y marcador 62, de tipo conocido, y se enrolla sobre un carrete
tomador condﬁcido 63, de tipo normal, en un vortabobinas 64.

El troquel de superposicién y formacidn 51, mencionado
anteriormente, se ilustra con mds detalle en las figuras 6 a 12,
5o ambas inciusive.

El troquel 51 se representa esquemdticamente en la figu
ra 6, invertido 180° a partir de la posicién de la cadens de fa-
bricacién e ilustra la posicidn relativa de los blindajes compues

tos intercalados 23 y 24 segin entran y salen del troquel 51l. Se-

10, gin se podrd ver en la figura 6! lag ondulaciones de los blindajés
23 ¥ 24 se intercalan segin proceden del segundo formador cémico
49 pero la configuracibn en forma de U no se cierra ni los blin=
dajes se superponen para formar costura.

El troguel 51 comprende una mitad superior 66 y una mi-
15, tad inferior 67 que se unen entre si por tornillo de fijacién 68;
La mitad superior 66 del troquel 51 se ilustra en la figura 7,
con un giro de 1800, pero se ilustra de este modo para describir
mejor el troquel 51. A pesar de que no se ilustra en los dibujos)
el troquel 51 se mentiene rfgidamente en su sitio por un portatro
20. quel.

Segin se verd en la figura 6, el troquel 51 comprende
wna abertura %1 de seccidn decreciente a lo 1grgo del troquel, una
mitad del cual se ilustra en las figuras 7 y 8. Segtn se verd en
la figura 8, la abertura Tl tiene la seceién trangversal mayor
25, en el extremo de entrada en el troquel 51. El troquel 51 estd
provisto ademds de una piega postiza 72. Ia pieza postiza 72 se
extiende desde el extremo de entrada longitudinslmente en una
parte del troquel 51, y se sitﬁa prédcticamente en la parte media

de la mitad del troquel 66,

30, Segin se verd en las fizuras T y 8, la pieza postiza 72
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comprende una parte de cufia de seccién decreciente 73 que pene
tra en la abertura 71 y forma dos paredes laterales 74 y 76.Asi
mismo, segfin se podrd ver en la figura 8, ambas paredes late-
rales 74 y 76 son de seccidén decreciente hacia el interior en
direccién sl extremo de salidg en el-tr0quei 51, Asi mismo, la
pared lateral 76 forma ligeramente angulo hacia fuera de la
parte superior a la inferior, seglin se vera en la figura 9.

La pared lateral 74, segin se dirige hacia el inte-
rior desde el extremo de entrada del troquel 51, esta provista
en su parte superior de una parte 77, que se extiende lateral-
mente con 90° respecto a la pered lateral 74.Una superficie 78
(vedse la figura 11) de la parte 77, hacia el extremo de entrs

da del troguel S1, se extiende paralels a una superficie 79é

w®
4]

la pieza postiza 72 y forma un espacio entre las dos superfici
78 v 79, vedse la figura 10, -
A medida que la superficie 78 de la parte 77 avanza

hacia el extremo de salida del troquel 51, se inclina hacia la

pared lateral 74 y la superficie 79 desde un borde exterior 8]
durante una corta distancia para formar una superficie 82;vedn

se las figuras 10 y 1l.
El resto de la superficie inferior de la parte 77

=t

se inclina hacia la pared lateral 74 desde el borde exterior 8]
para formar una superficie inclinada 83.

Una parte de la superficie 79 de la pieza postiza 72
est3 provista de una parte,.indicada en general por el nimero
84 (vedse la figura 12) que intersecta la psred lateral 74, ¥
se extiende précticamente en toda la longitud de la parte 77.
La perte 84 adyacente a uns parte de la superficie 82 esté

achaflanada hacia la parte superior de la pared lateral 74 des

de el borde delantero 86 para formar una superficie 87. El resto
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de la parte 84 se inclina hacia la parte superior de la pared
lateral 74 desde el borde exterior 86 para formar una superfi-
cie 88 paralela a la superficie 83 pero separada de la misma
una ligera distancia para formar una guia 89 (vedse la figura
5. 9) y recibir las partes marginales longitudinsles donde los
blindajes del cable 23 y 24 entre las mismas (vedse la figura
18).

Juntc a 1la pared lateral 76 y sobre la superficie inte
rior de la pieza postiza 72 hay prevista una parte alzada 91
lo.. que abarca la longitud de 15 pieza postiza 72. La parte 91 se
achaglana hacia arriba desde el extremo de entrada de la parte
51 una cierta distancia y después se extiende en el resto de
la longitud de la pieza postiza 72 en direccidn paralela s la

superficie de la sbertura 71, pero separada de la misma.

15, Las diversas ?artes y superficies segin se. han descri:
to, tienen por finalidad hacer que los blindajes 23 y 24 se
superpongan para formar una costura quedanﬁo la parte marginal
exterior de los blindajes formada con una extremidad como la
extremidad 31 descrita en la figura 3. Esto se describira con
20, mis detalle en la descripcidén de opersciones, mas adelante.

A pesar de que se ha descrito una modalidad especifi-
| ca, Se comprenderid que ésta modalidad para cables de tamafios
particulares, que tienen blindajes de anchuras especificas.Comp
ejemplo, la modalidad descrita es para cables que tienen an-
25, churas de blindzje sin formar de 82,55 mm a 244,48 mm.

i En la figura 13, se ilustra otro disdfio de troquel de
superposicibn ¥y formacién,sl .Este disefio se utiliza para tamz
fios de‘cables que exigen anchurass de blindajes sin formar de

44,45 mm 3 79,38 mm.

30. Enéste dltimo disefiohparte 77, que forma lateralmen!
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‘menor anchura, las longitudes del troauel 51 eran mas cortas

parte 77 s inicia hacia el interior del extremo de entrada del
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te 90° con la pared lateral 74, se inicia pricticamente en el
extremo de entrada del troquel 51, en lugar de hacerlo en un
punto hacia el interior del extremo de entrada (vedse la figu-
ra 8). En estz modalidad no existe superficie inclinada, simi-
lar 2 lasuperficie 82 de las figuras 10’y 11, sino que, por

el oontrario, la superficie inclinada 83 de la figura 11 comie:

L1354

za el principio de la parte V7.

Dé otro modo, las otras diversas partes de superficies

descritas en la primera modalidad son iguasles para la variante
de disefio, pero las diversas dimensiones pueden variar.

La principasl razdén parz las diferencias en los dos di-

sefos es que se ha averiguado que cuando se han blindado los c%

bles de menor tamafio, con uns tira de blindaje sin formar de

que los troqueles 51 empleados para el cable de mayor tamafio.
Siendo éste el caso, es necesario que la parte 77 comience en
el extremo de entrada del troquel para proporcionar una distan|
cia suficiente de avance de los blindajes 23 y 24 a través
de 1la guia 89 y formar la extremidad 31.

Por el contrario, para cables de mayor tamafio y ti-
ras de blindaje mas anchas, el troquel 51 es de mayor longitud),y
por 1lo tanto, la extremidad 31, se forms por unm recorrido su-

ficiente a través de la guia 89 del troquel 51 adn cuando la

troquel 51, vedse la figura 7.

En la descripeidn que sigue del funcionamiento del
aparato del invento las diversas operaciones realizadas en el
alma de cable o unidad 33 a través del formador cdmico 49 se

describiran solsmente con brevedad puesto que son perfectamen

te conocidas en la fabricacidn de cables,
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A medida que la tira de aluminio sin formsr 44 se hace
avanzar desde el carrete 43, pasarid a través de un ondulador 9
para formar ondulaciones con la anchura y profundidad necesari
para formar el blindaje de aluminio 23,

De un modo similar, la tira de acero sin formar 47, que
avanza desde el carrete 46, se hace pasar s través de un ondu-
lador 93 para formar ondulaciones de anchura y profundidad ne-
cesaria para formar el blindaje de acero 24, por lo que después
se intercalaran con las ondulaciones en el blindaje de sluminio
25,

Ls unidad 33 y los blindajes 23 y 24 se hacen pasar en+
tonces a través del formador cdumico 48, donde los blindajes 23
7 24 se hacen passr entonces a través del formador cémico 48,
donde los blindajes 23 y 24 se intercalan para formar un blin-
daje compuesto. Ademas, los blindajes intercalados 23 y 24 se
forman parcialmente alrededor del alms del cagble enuna confi-
guracidn pricticamente en forma de U, segin se ilustra en la
figoura 14.

A medida que la unidad 33 con los blindajes formados
parcialmente pasan a través del segundo formador cémnico 49, la
configuracibén en forma de U se altera de modo que los extremos
libres de la "U™ se curvan y se separan seglin se ilustra en la
figura 15, para penetrar en el troquel de superposicién y for-
macidn 51.

A medida que el cable parcislmente formado penetra en
el troquel 51, los blindajes intercalados adoptaran la configu=
racién pricticamente circular de la abertura 71. Si se toma co
mo referencia las figuras 9 y 10, se podra comprender que

la separacidén de los extremos libres del blindaje compuesto

en forma de "U" sera la conveniente para que la parte de cuiias
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73 de la pieza postiza 72 pase entre medias, uniéndose a tope
los cantos de los blindajes 23 y 24 o uniendo practicamente a
topes las paredes laterales 74 y 76, a medida que la ﬁnidad 23
y los blindajes parcialmente formados.penetran en el troquel 51
Se segin se ilustran en la figura 17.

El avance adicional hard que el msrgen compuesto del

blindaje adyacente a laz pared 74 corra sobre las partes de sec:
cidn decreciente 82 y 84 y penetre en a guia 89 formsda por
las superficies 83 y 88. En éste instante 1os margenes estarén

10, todavia separados pero la extremidad 31 se formariéxtendiéndo-—

se hacia la unidad 33 o alma del cable; vease la figura 18.Evi
dentemente, le guia 89 debe ser suficientemente ancha para alo
jar el blindaje ondulado compuesto, '
. En éste instente, también la parte msrginal de los blin
15. dajes adyacéntes a la pared‘lateral 76 correrin sobre la parte
91, primero en direccidn inclinsda debido a la seccidn decre-
ciente y después en direccidn pasrslela con respeqto a la abers
turs 71.

A medidas que el radio de la sbertura 71 se reduce de-

20. bido a la seccidn decreciente de sus Bdredes, los margenes de

los blindajes quedarin alineados en un punto 94 en la figura 8
pero a niveles diferenteé, segin se ilustra en la figura 16 y
19, porque la Parte marginal de los blindajes, adyacentes a
la pared lateral 76, correra sobre la parte 91 mientras que
25e la parte maréinal de los blindajes adyacentes a la pared late-
ral 74 correri en la guia 89 formada por las superficies 83 y
88, pars adoptar. la forma ilustrada en la figura 19.

A medida que ls unidad parcialmente blindada 33 pasa

del punto 94, vedse la figurs 8, las dos partes marginsles de

304 los blindajes comenzarén a superponerse, poniéndose la parte
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marginal en la extremidad 31 sobre la parte marginsl opuesta.
Como la abertura 71 continua con seccidén decreciente hacia el
interior y finaliza la pieza postiza 72, la unidad blindada 33

que sale del troquel 51 précticsmente tendrd ls forma ilustra~

 mat

5. da en las figures 3 y 20, sujeta a su paso a través del troque]
de formacidn s medida 52,

Por lo tanto, se comprenderd que el troquel 51 hace
que la formacidn de la extemidad 31, asi como la superposicién
de los margenes del blindaje formen su costura. Segin sale la
10. unidad blindada del troquel 51, pasard a través del troquel

de formacidn a medida 52 donde se forma a medida. Desrués, pas

|1

rd a través de la encintadora o atadora 53 que coloca los hi-
los de ligadura, a través de la camara de inundacidén 57, a tral
vés de la extruidoraz 58 para recibir la cubierta 26, a través
15. de la cubeta de agua 59, a través del contador de metraje mar
cador 62 y sobre el carrete 63.

A pesar de que el presente invento se ha descrito con
blindajes de aluminio y de acero se comprendera que se puede
utilizar si solamente se empleara un solo blindaje que tuvie-
204 ra rigidez suficiente para producir rebote 6 recuperacién de
la parte marginal de superposicién, lo cual podni dar por re-
sultado el que sobresaliera la parte marginel 31, segin se
ilustra en la figura 2, si no seﬁtilizéra el invento.

Ademds, el invento se ha descrito en la fabricacién dé
25« . un cable que tiene un relleno de compuesto de petrolato solo

o combinado con polietileno de baja densidad. Se compfenderé

que el cable puede ser también un cable que no tenga material

de relleno en modo alguno.

> » L] ) - !
Asi mismo,a pesar de que el invento se ha descrito

230, en el blindaje de un alma de cable, se cree evidente que el in




- ] 8

vento podris utilizarse en la colocacidén de una cubierta meta |
lica sobre cuslguier elemento tubular, asi como en la formaciéi
de tubo metalico, siendo ia {inica exigencia el que una de las
partes marginales metadlicas se formen en general como se ha

S descrito,

Descrits suficienteﬁente la naturasleza -del invento,
gsi como la manera de realizarlo en la practica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicsdas son sus-
10. ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren

su principio fundamental.

“

—
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REIVINDICACICNES

1.~ Procedimiento y aparato psra preformsr un borde

metalico de éolape con un troquel de superposicién, especial~
5. mente, para formar un blindaje mefélico tubular proporcionando
una superposicién o solape preformado delboindaje, cuyo proce-
dimiento se caracteriza porque comprende las fases de: formar
el blindaje parcialmente con una configuracidén de tubo; pasar
el tubo particularmente formado a través de un troquel de su-
10, perposicidn 7. formacidn para dar 2l blindaje completamente la
forma de tubo y dotar al tubo con una configuracidn prictica-
mente circular con las psrtes marginales longitudinales del tu
bo formando un solape o superposicién mientras que, 2l mismo

tiempo, se hace que, por lo menos, una parte marginal longitud:

w

15. nal superpuesta del tubo en el solape se vuelva hacia-el inte-
rior uns distancia suficiente para evitar que la parte del borde
dd tubo sobresalga introduciéndose én una cubierta extruida
ulteriormente sobre el tubo. '

2.- Procedimiento segin la reivindicacibén 1,csracteri~
20, zado porque para formsr un blindaje metdlico alrededor de un
elemento tubular y proporcionar un solape o superposicién pre-
formado del ®blindaje, comprende las fases de: former gl blindg
je parcialmente alrededor del elemento tubular; hacer pasar el
blindaje parcislmente formado y el elemento tubular a través
25. de un troquel de superposicién y formacidn para formar el btinj
daje aslrededor del elemento tubular y dotar al blindaje con una
configuracidén practicamente circular, formando las partes mar-

[y,
(Eﬁnales longitudinales del blindaje un solape o superrosicidn

mientras que, al mismo tiempo, se hace que por lo menos una par

. te de la parte marginal longitudinsl superpuesté del blindaje }
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‘en el solape se vuelva hacia denbtro en direccidn al elemento

:jigfcable ¥y proporcionar un solpa preformado del blindaje, que

- 20~

)

tubular una distancia suficiente para evitar que la parte margir
nal del blindaje sobresalga introduciéndose en una cubierta ext
truida ulteriormente sobre el blindaje.

3.~ Procedimiento segfin la reivindicacién 1,caractwrizar
do porque para formsr un blindaje metédlico slrededor de un alma
de cable y proporcionsr un solape preformado en el blindaje,
comprende las fases de: formar el blindaje parcialmente alreder
dor del alma del cable; hacer pagsar el blindaje parcialmente
formado y el alme del cable a través de un troquel de superpo-
sicibén v formacidén para formar el blindaje slrededor del alma
del cable y dotar al blindaje con una configuracidén practica-
mente circular, formando las partes marginales longitudinales
delblindaje un solape mientras que, al mismo tiempo, se hace
que por lo menos una parte de la pérte marginal longitudinsal
superpuesta del blindaje en el solpe se vuelva hacia el inte-
rior en direccidn al almz del cable una distancia suficiente
para evitar que la parte del borde del blindaje sobresalga
introduciéndose en una cubierta extruida ulteriomente sobre el|
blindaje formado,

4.~ Procedimiento seglin la reivindicacién 3,caracteriza-
do porque el aislamiento de plastico forma cubiertas sobre el
blindaje formado y la parte marginal superpuesta del blindaje
no sobresale introduciéndose en la cubierta.

5.~ Procedimiento segin 1z reivindicacidn 1,caracteriza-

do porque para formar un blindaje metélico alrededor de un alma

O~

comprende las fases de: former el blindaje con una configuraci
practicamente en U slrededor del almé del cablej hacer pesar

1
el blindaje en formas de U y el alms del cable o través de un |
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troguel de superposicibn y formecién para dotar sl blindsje con
una configuracién practicsmente circulsr, formando la parte
marginal longitudinal del blindaje un solape mientras que, al
mismo tiempo, se hace que por lo menos una parte de la parte
marginal longitudinal superpuesta del blindaje en la superpéd-
sieibn o solpa es euvhelva hacia el interior en direccidn al 2
ma del cable una distancia suficiente para evitar que la parte
delbborde del blindaje sobresalga introduciéndose en una cubier
ta extrauida ulterio mente sobre el blindaje formado.
6.~ Aparato para la aplicacidén del procedimiento segim
la reivindicacidn l,caracterizado porque comprende: medios par
dar al blindaje parcislmente la forma de un tuboj; medios para
dar el blindaje la forma de tubo con una configuracidn préacti-
camente circular, formando las partes margineles longitudina-
les del tubo un solape; y medios eficaces, dﬁrante 1la forma~-
ciéﬁide la config;raéi6n practicamente circular y antes de com
pletar la forma, para hacer que por lo menos una parte de la
parte marginal longitudinal suerpuesta del tubo en el solape
se vuelva hacia adentro una distancia suficiente para evitar
que la pasrte del borde &l tubo sobre=alga introduciéndose en
una cubierta extruida ulteriormente sobre el tubo.
7,~ Aparato segiii la reivindicacién 6, caracterizado por-
que pera formar un blindaje metdlico alrededor de un elemento
tubular y proporcionar un margen peformado del blindaje, com-
prende: medios para formar el blindaje parcialmente alrededor
del elemento tubular; medios para formsr el blindaje alrededor
delelemento tubular con una configuracién pricticamente circu-

by

, ler, formando las partes marginzles longitudinales del blinda-

je un solape, y medios que son eficaces, durante ls formacidn !

de la‘configuracién practicamente circular y antes de completaé

~
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ge, para hacer que por 1o menos una parte de la psrte marginal
longitudinal superpuesta del blindaje en el solape se vuelva
hacia el interior en direccidn alelemento tubular una distan-
cia suficiente para evitar que la parte marginal del blindaje
5. | sobresalga introducoéndose en uns ¢ubierta extrauida ulterior-
mente sobre el blindaje.

8.~ Apsrato segun la reivindicacidn 6,caracterizado
porque para formar un.blindaje metdlico alrededor de un alma
de cable y proporciouar un margen preformado en ei blindaje,
10. comprende: medios pasra formar el blindaje parcislmente alrede-
dor delalma del cable; medios para formar el blindaje alrede-~
dor del glma del cable con una configuracién pricticamente
circular, formando las partes marginales longitudinales del
blindaje una solape, y medios para hacer mientras que los me~-
15. | dios mencionados en Gltimo lugar forman la configuracidén cir-
cular con el solape, que por 1o menos una psrte de la parte mar

ginal longitudinal superpuesta del blindaje en el solape se

vuelva hacig dentro en direccién al alma del cable una distan
cia suficiente para evitar que la parte del borde del blindaje
24+ | sobresalga introduciéndose en una cubierta extrauida ulterior-
mente sobre el blindaje.
9.~ Aparato segin la reivindicacidén 8,caracterizado

porque existen medios adicionales para formar una cubierta
de plistico sobre el alma del cable blindada ¥ porque la parte
25. | marginal longitudinal superpuesta del blindaje no sobresale
| introduciéndose en la cubierta.
;7/ 10.- Aparato segln la reivindicacidn 6,caracterizado

porque para formar un blindaje metalico alrededor de un cable

y proporcionar el margen superpuesto preformado del blindaje,

30, | comprende: medios psra formar el blindaje con uns configura-
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cidn pricticamente & U alrededor del alma del cable; medios
para formar el blindaje alrededor del alma del cable con una con
figuracidén practicemente circular, formgndo las partes margina
les 1dngitudina1es del blindaje un solape; y medios para hacer)
5. mientras los medios mencionados en Gltimo lugar forman la con-|-
figuracidén circular con solape, que por lo menos una parte de.

la parte marginal longitudinsl superpuesta del blindaje en el

solape se vuelva hacia dentro en direccidn al alma del cable a

una distancia suficiente pars evitar que la parte del borde del
10. blindaje sobresalga introduciéndose en una cubigrta extruida
ulteriormente sobre el blindaje.

1l.- Aparato segln la reivindicacidén 8,caracteriza-
do porque el segundo y tercer medios comprenden un troquel de
superposicidén y formaeién que esta provisté de una pieza pos=-
15. tiza formadorz en la cual se extiende desde el extremo de en-
trada del troquel en direccidn al extremo de salida del troquel,

12,.~ Aparato segln ls reivindicacidén 8, caracteriza~
do porque el segundo y tercer medios comprenden un troquel
de superposicidén y formacidn provisto de una pieza postiza foz
20, madofa que se extiende desde uns posicidén uns distancis sz par-
- tir del extremo de entrada del troquel en direccién hacia el

extremo de salida del troé&ei.

13.~ Apsrato segin la reivindicacidn 8,caracterizado

porque el segundo y tercer medios comprenden un troquel de
25, - | superposicidén y formacidn que esta provisto de una pieza pos-
tize formadoré para hécer que la parte marginal superpuesta
longitudinal del blindaje se vuelva hacia el alma del cable, ¥
para cer también que las partes marginales longitudinales dél

indaje se superpongan.

30% . l4.- Aparato segin la reivindicacidn 6,caracterizado
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porque para formar un blindaje metalico alrededor de un alma d?
cable y proporcionar el margen preformado del blindaje, com-
prende: medios para formar el blindaje parcialmente aslrededor
del alma del cable; y un troquel de superposicidn y formacidn
Se para formsr el blindaje alrededor del alma del cable con una
configuracidn practicamente circular, volviéndose hacia dentro
la parte marginal longitudinal de la parte marginal longitudi-
nal superpuesté del blindaje en el solape en direccidn al alma
del cable una distancia suficiente para evitar que la parte del
1Q. borde del blindaje sobresalga introduciéndose en una cubierta
ulteriormente extruida sobre el blindaje.

15.~ Aparsto segﬁn_la reivindicacidn 14,caracterizado
porque el troquel de superpusicién y formzcidén estd provisto
de una pieza postiza para hacer que por lo mencs una parte de
I5. la parte marginal longitudinal superpuesta del blindaje en el
solape se vuelva hscia dentro en direccidén 2l alma del cable.

16.- Aparato segin la reivindicacién 15,caracterizado
porque la pieza postiza estd provista de una guia que tiene
un extremo abierto y que se inclina en una direccidén del extre
20, mo abierto hacia el alma del cable para harcer que la parte de
la parte marginal longitudinal superpuests del blindaje se vuel
va hacia dentro en direccidn sl alms del cable.

17.= Procedimiento y aparato para formar un borde meté-
lico de solape con un troquel de superposicidn tal y como que-
25 da sustancislmente descrito en la presente Memoria, y en

los dibujos adjuntos.

»




)

BEsta Memoria consta de veinticinco hojas, escritas a
maquina por una sola cara.
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