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PATENTE DE INVENCICN

a favor de

DON SALVADCR VENTURA HMURTRA .

«\



PATENTE DE INVENCION:

a favor de D. SALVADOR VENTURA LIURTRA, de nacionalidad espa-

ficla, residente en San Ginés de Vilasar (Barcelona) Plaza del

Caudillo ne.9, - -
por: "Procedimiento para la fabricacidn de tubos aislantes

protectores de hilos o c¢ables de conduccion eléctrica® —————-

MENMORIA DESCRIPTIVA

La mayoria de los prdcedimientos usados hasta la fécha para
la fabricacién de tubos aislantes destinadoé & proteger lcos
conductores eléectricos, se reducen a la précticé de‘unas pocas
operaciones, generales en todos ellos, realizadas con escasa

diferencia, dando por lo tanto y en consecuencia, productos
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tan similares en calidad y cualidad que son de diffcil distinciédn
unog de otros.

Estas operaciones tienen por objeto la generacidn de tubos
formados de una o dos tiras de papel roliado en espiral, hasta
tres metros de longitud, @me dgspués se sumergen ‘totalmente a
un bafic de material asfdltico, generalmente alquitrén, despues
del cual se dejan secar,‘y ge forran o cubren exteriorhente con
un fleje o cinta metélica, emplomada o bien d ¢ hierro, latén ,
zinec, © algﬁn otro metal, de muy ;oco espésor, gue se clerra por
dobladura longitudinal de los bordes y atenazado transversal a lo
largo del mismo.

Se comprende facilmente los defect&s que los tubos asi fabri-
cadog han de presentar y que efectivaménte presentan,‘que princi-
palmente afectan a la cualidad aislante que es muy deficiente y a
la tosquedad dé su constitucién ya que debido a las rugosidades
de la superficie interior, porearrugas, Zrumos etc. gque alteran
el didmetro interiof, hace we sea dificultoso el paso del cable

o hilo e debe proteger, estableciendo puntos de roce o contac-

- t0, perjudiciales para su funcién preservadora.

Estos.y cteos muchos defectos gue presentan los tuboé de esta
clase, exigtentes en él mercado, quedan completamente eliminados,
aplicando el procedimiento objeto de esta Memoria Descriptiva ,
obteniéndose con él, un tubo aislante perfecto del tamafio que se
deseé, exento de rugosidades interiores y cal ibrado exactumente ,

sin la menor rugosidad exterior ni interior, sea cual fuere el me-
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tal empleado como forro ecobertor.

Este procedimiento estd caracterizado esencialmente por un
conjunto de operaciones quimicas y mecénicas agrupadag en tres
fases principales'a que se someten unas cintas de papel u otro
material apropiado, de‘clase i dimensiones también apropiadas,
cuyas cintas previamente impregnadas de una substancia aiglan-
te cualquiera como por ejemplo, alquitrén, y sometidas después
a operaciones de pegado, roilado, barnizado y forrado de metal,
practicadas en forma especial y continua, dan lugar a la gehera—
cidn del fubo en forma tal, que éste gueda constituido por un
cilindro hueco de papel, o alma, llamado tubillo completamente
iiso en su superficie interior, sobre y a lo largo de cuyo ci-
lindro se practican las posteriores operaciones de reforzado,
barnigado y forrado que le dan solidéz, formando totalmente el
tub§, v le dotan de sus cualidades alslantes, resistentes y de
calibrado perfecto, quedando exento por completo de rugoside-
des interiores’

Lés'tres fases de generacidén se practican en la siguiente
forma que eiﬁfeéan las figuras de la hoja adjunta en las cua =~
les se representa para mejor comprensién y a titulo de ejemplo,
un caso de realigacidn practica del procedimiento.

La Pig. 1 es una'vista en alzado, del mecanismo generador del
tubo.

La Fig.2 es una vista en planta del mismo mecanismo.

La Pig.3 es el dibujo de un detalle del dispositivo cénico de
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entrada en mdquina de la cinta de pupel. ¢ © 88?’_

La Plg.4 es otro dibujo en detalle del dispositivo de engoma-
do y unidn de lag cintas de papel que-forma la segunda fase de
fabricacidén del tubo.

La Fig.5 representa.un‘detalle del dispositivo-guia paras las
dos cintas de la figura anterior.

La Fig.6 representa en alzado, planta y perfil, el dispositi-
vo adoptado en e ste caso para el barnizado exterior del tubo ée-
nerado, antes. de un forrado definitivo.

Las Pigs. 7 y 8 representan en alzado y planta el .dispositi-
vo para el forrado externo del tubo.

Las Pigs. 9, 10, 11, 12 y 13, son las vistas en corte de los
distintos orificios de rebardeado para el forro del tubo.

La primera fase cpnsiété en la formacidén del cilindro o tu-
billo -1- (Figs. 1 y 2) de papel, que tiene lugar mediante el
curvado en canal circular, de la primera cinta -?2- de papel, prac-~
ticada por su paso longitudinal a través del dlspositivo tronop—
cénico 0 embudo -3- en posicidn horizontal provisto de una pile-
za gula —-4-, de tal forma que‘el papel va penetfando de plano por
la boca ancha del cono ¥y saliendo por-la opuesta ya curvadg en
forma de cllindro en virtud de la traccién que ejerce el dispo-
sitivo -3'- que al mismo tiempo que ejerce esta funcidn, permite
el giro del tubo por su propio eie horigzontal, deslizéndose a lo
largo de la cremallera —3''- en virtud dei peso —3"';, y la ac-

cidén de embrague o desembrague mediante el dispositivo de cadena
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gin fin -4'-, en forma que cuando el dispositivo tractor =3'-
llega al final de su carrerg para la longitud del tubo, puede
volver automdticamente o no, al punto de partida para conﬁinuar
ejerciendo su funcidn para un ﬁuevo tubo, sobre del cual, éimulfA
téneamente se practica mecénicamente el rollado en espiral de
dos cintas -5~ y -6— del migmo o distinto material.

Estas dos cintas -5~ y -6~ son facilitédas en forma continua
por dos bobinag ~5'- y -6'- (Pig.4) dispuestas en un soporte -7-
apropdésito, y una de ellas pasa por una cubeta o depdsito =9-
que contiene una solucidn gomosa de concentraéién suficiente pa-
ra gque se produzcg el pegado longitudinai de las.dos cintag -5-
¥y 6= a lo largo de las dos caras que estan en contacto, (cuan-
do se realiza esta operacién en frio) en forma que queden su -
perpuestas en la mitad de su superficie.

De esta manera se obtiene no solamente el pegado de las dos
cintas de papel =5~ y =6~, si que también dotarlas de un nuevo
medio aislante, ya que la goma arabige actia también como tal,
y en este caso es cuando‘ss entiende que se trabaja en frio.

Chando, por el contrario, el trabajo se realiza "en calien-
te" la solucidn de goma gue contiene la cubeta o recipiente -9-
es sastituidé por un baic de alQuitrén, que ge mantiene a tem -
peraturas apropiadas, por la accidén de la estufa ﬁ hornillo =-10-.

Seguidamente las cintas de papel -5- y —6-, acopladas del
modo expresado pasan a través de las guias —BR‘—S’— (Pigs. 1,

2y 5) a recubrir el cilindro =1~ gue se va gaﬁexando, rolléndo-
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se sobre del mismo en espiral -ll- y pegéndose en virtud de sa-
lir engomadag de 1la cubeta -9-, en forma éué estg eépiral puede
ser méas o menos cerrada o ablerta, segin convenga para el diad -
metro del tubo que se fabrica, en virtud de la ineclinacidn bque
se dé a las cintas -5- y -6- con respecto al eje del tubo -1-
mediante la plataforma -12- (Fig.4) en la que van montados el
dispositivo de porta-bobinas -7-, ;ubeta -8= ¥ hornillo =9- ¥
que tiene un movimiento plano de giro por la accién del eje ¥
soporte —13— que puede fijar la inclinacidén deseada, apretando
la palonilla ~14-.

Une vez el tubo de papel ha sido formado de la manera expre-
sada, y alcangza la 1ongitu§ deseada (generalmente tres metros)
se corta y empleza otro ya que el sistema mecanico de fabriéa -
cién es continuo.

Seguldanente se somete el tubo asi gzeneérado a la segunda fa-

'se de fabricacldn que consiste en el barnizado de su superficie

exterior, haciéndolo pasar por el dispositivo representado en la
Fig.6, o sea por la pieza -15- que pfesenta la forma compuesta
Ae un embudo acoplado & un cuerpo cilindricb a modo de manguito,
en que por un lado penetra el tubo antes de barnigzar, y por la
difereﬁcia de didmetros entre pieza-y tubo queda un huelgo =-16-
que en comunicaci én con el embudo -17- permite.el llenado de
barniz de todo el espacio comprendido por el huelgo, con 19 cual
al pasar el tubo, gqueda recublerto exteriormenfe por una capa

de este barnlz que va cayendo continuamente_por'el embudo ~17=
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alimentado por el depdsito -18-, pasando pgz el grifo -19-y man-—
tenido a temperatura conveniente mediante el calor facilitado por
la estufa u hornillo -20- emplazado debajo del depdsito , ¥ -que
puede ser eléctrica, de gas, carbén o cualquier otro qombustible,

de manera que el tubo cuando sale por el lado opuesto de entrada,

yva esta barnizado y seco.

™n la tercera fase de fabricacidn, el tubo de papel obtenido v

barnizado conforme las dos fases anteriores, se somete al forrado

.0 cobertura metdlica definitiva, para lo cual, se utiliza el dis-

positiveo de forrado gue representa la Fig.7 v que consiste en un
grupo de piegas =21= =22~ -23- =24~y -25- a mbdo de hileras‘ de
metal, gue Ppresentan las aberturas -26- -27- -28- -29- -3o0- (Fi -
guras 9, lc, 11, i2 v 13) cada una de cuyés aberturas constituye
una fase distinta de rebordeado para el forro metédlico del tubo ,’
en vietud de la forma especial adecuada que presenta cada una de
las piezas‘—31— -32- -33= -34- -35- que cubren a las primeras.

Montadas las piezas -21- -22- =23~ =24~ ~25~ gobre Qe una pla-
taforma -36~ el tubo —1'- en unidn de la cinta metdlica -37- se
obliga'a pasar por orden y sucesivamente por los orificios =26~
-27- =28~ =29~ =30~ en virtud de lc cual la cinta metdlica va do-
blando sus bordes en la fcrma gque representan los cortes -38- ,
-39~ —-40- —41~ v —-42- que es el de calibrado final.

Para ello, dos o mas pares de poleas de garganfa, ~43~ —-44- de
goma u otro material adecuado, movidas por el engranaje de cadena

-45- y ruedas d entadas -46~ =-47- =48~ -49- y un v s~-sin-fin -50-,
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facilitan el movimiento de paso del tubo por las piezas rebor-
deadoras -21- =22- =23- =24~ y =-25-,-bien sea con fuerza mo -
triz, mediante la poleade mando -51- o bilen utilizando para
el mismo fin, la fiersa mscular. |

¥l sistema mecdnico empleado para la practica del procedi

miento, consta naturalmente de todos aguellos elementos usua

les, ademés de los especiales descritos, como son engranajes

-52~, motor -~53- , soportes, cojilnetes y demds de uso comple
mentario en todo sistema mecénico, como asi mismo de transmi -
sidn de movimiento\pbr vis~sin~fin -54- y mediosg de embfague y
desembrague adecuadoé -55~ de todo lo cual dan clars idea los
dibujos que se acompafian.

Podréd ser variable en esté procedimiento, los materiales ,
dimensiones y disposicién‘de los elementos para fabricar los
tubos, asi como los materiales y dimensiones de estos tubos,y

en general todo cuanto no altere, cambie o modifique la esen-

cialidad de la Patente.

N 0O T 4

Se reivindica como objeto de la presente Patente de Inven -
cidn:
1.- Procedimiento para la fabricacidn de tubos aislantes

protectores de hilos o cables de conduccidén eléectrica, caracte-~

i . N +
rizado esencialmente por estar compuesto de un conjunto de ope-—
raciones quimicas y mecdnicas agrupadas en tres fasés prinecipa~

les, a que se someten unas cintas de papel u otrc material apro-



~r

10

15

20

25

168893
48828
piado, de clase ¥y dimengiones también apro?iadas; cuyas ciﬁtas
previamente impregnadas de una substancia aislante cualquiéra
como por ejemplo, alquitrén, y sometidas después a operaci?nes
de pegado, rollado, barnizado y forrado de mnetal, practicadas
de forma especial ¥ continua, dan lugar a la generacidn del tu-
bo en forma tal, que éste queda constituido por un cilindro hue-
co de papel, o alma, complefamente 1igo en su superficie inte -
rior, sobre y a lo largo de cuyo ¢cilindro se practicen las pos-
teriores operaciones de reforzado, barnizado y forraedb que le
dan solidez formando totalmente el tubo y le dotan de sué cua~
lidades alslantes, resistentes y de calivrado perfecto, quedan-
do un tubo exento por completo de rugosidaﬁes interiores.

2.- Procedimiento para la fobricacidn de tubos aislantes pro-
tectores de hilos o cables dé conduccidn eléctrica, segun rei -
vindicacidn 1, caracterizado esencislmente porque, la priﬁera
fase de generacién del tubo puede tener lugar sometiendo a un
curvado en canal cilindrico, a una de ias cintag de papel, de su-
perficie y grueso proporcionales al didmetro que ha de tener el
tubo, vy que constituye el armazén, alma o tubillo del mis&o ,
practicado este curvado por ejemplo mediante el paso obligado
por el interior de un dispositivo troncob-conico, con guia inte-
rior, a modo de embudo, o bien otro dispositivo cualquiera que
haga esta funcidbn, a la selida del cual por la boca opuesta, y
por traccién mecédnica ejercida por otro dispositivo, movil a lo

largo de unas guias, se superpone a la primers cinta ya curva-
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da en cilindre, o tubillo, una capa trangversalmente rollada
encima, en espiral continua, formada por otra u otras dos cin -
tas de papel o© material igualmente adecuado, superpuestas, a su
vez, longitudinalmente, ¥ pegadas con una solucidn aislanté y
adherente, como por ejemplo, dé goma arébiga,vpracticéndose el
enrollamiento de modo continuo y sincronico con la generacidn
del tubilloc o armazdn, mediante la accidn de otro dispositivo
regulable en inciinacién y tensado, provisto de los porta-bobi-
nas y elementos de movimiento, conduccidén y engomado (frio o
caliente) convenientes para ello, de ®wso corriente y convenien-
temente .dispue stos.

3.~ Procedimiento para la fabricacidn de tubos aislantes pro-
tectores de hilce o cables de conduccién eléctricé, segin rei -
vindicaciones 1y 2, caracterizado esencialmente porque, la se-
gunda fase de fabricacidn, consiste én que la parte de tubo,ge—
nersdo en la primera fase, de un modo continuo, se corta a la
longitud deseads, bien sea autométicamente o a mano, y se some=-
te a un barnizado exterior con un barniz aislante cualquiera
adecuado, o especial, como por ejemplo, con una mezcla de alqui-
tréan de hulla, colofonia y asfalto, con acelte de linaza, en
proporciones variables y a temperatura de fusién, cuyo barniza-

do puede ser practicado por cualquier medio usual y corriente

a mano o memanico, o bien, haciendo pasar el tubo por un dispo-
sitivo especial a tal efecto, que puede ser, por ejemplo, un apa-

rato compuesto por un depésito de cualguler forma, capaz de con-



10

15

20

25

163893

tener las substancilas que componen el barniz, ¥y dotado de un me-

2598

dic calentador, tal como hornillo,, estufa, etc., para mantener
1a mezcla a temperatura adecuada, provisto de un conducto de pe—
so que deje caer el barniz en el interior de una pieza a modo de

manguito cuyo didmetro 1nterlor algo mayor que el del tubo, deja

_entre éste y aquel, un huelgo suficlente para gue a medlda que

el tubo va pasando por dicho mangultot se vaya recubpiendo exte~
riormente de un baflio de barniz, galiendo de dicho dispositivo ,
barnizado exteriormente y totalmente seco, en disposicidn de ser
recubierto por el forro metélico.

4.~ Procedimiento para ia fabricacién de'tubos aislantes pro-
tectores de hilos o csbles de conduccién eléctrica, segin reivin-
dicaciones 1, 2 y 3, caracterizado esenclalmente porque,vla ter-
cera y ultima fase, consiste en someber al tubo ggnerado en las
dos fases anteriores, al forrado o cobertura por una cinta meté-
lica que lo envuelve exteriormente, pudiendo practicarse esta.
bperacién por los medios usuales ¥y condcidps, o bien haciendo pa-
sar el tubo en ynidn de la cinta ﬁetélica, coﬁvenientemente cur-
vada, por el interior de unas plezas rebordeadoras, con orifi -
cios circulares, que en distintas etapas doblen y aplanen el re-
bordeado por dobladura longitndinal de los bordes paralelgs a lo
largo del tﬁbo, practicada en su ﬁaso por los orificios'de estas
piezas rebordeadoras, a modo de hiladbras de hetal, y finalmente
calibradora, cuya operacién puede sér practicada o no, mecénica-

mente mediante el auxilio de poleas guias que faciliten la trac-



168893

o882t

cién del tubo y su paso por los orificios de rebordeado.

4.- PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DB TUB0S AISLANTES PRC-

TRCTORES DE HILOS O CABLES DE COMDUCCION ELECTRICA.

Consta la presente llemoria Descriptiva, de doce hojas folia-

das, mecanografiadas y egscritas por una sola cara, acompafiadas

de una hoja de dibujos.

Madrid ,a = 8 4e Febrero de 1945

SALVADOR VENTURA MURTRA
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