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PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPANA
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Este invento corresponde = un aparate parsa
un aparsto y método para la fabricscién de cables de bae
Ja capacidad del tlpo co-axiale.

En la solicitud co-pendiente, Serie n.f2
5 575,360 por Bs He Maddock y asignada al poder hebiente
de la presente, ha sido desarrollado un cable a baja cae

pacidad, de este tipo co~axial.
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Dursnte la msnufactura de esta clase de
cables de tipo coeaxisl, se presentsban seriass diflcule
tades, las cuales han sido evitadas con el presente ine
vento. Es por 1o tanto el objeto principal del presente
invento proveer un apersto para la fabricacién de tales

cegbles de baja capacidad del tipo co=sxlale

Otro de los objetos dél presente inventeo
es facilitar un medlo de fabricacién de cables de baja
capacldad del tipo co~axiasl, de acuerdo con el gue se
eurva una tira en forma de un tubo , formandeo asi el

cables

Otro de los objetos dél presente invsnte
es combinar el aparato con una mlquina de trenzar insere

tando el aparato en el hueco del cabezal, trenzando asi

‘inmedlatamente en el aparato el cable acabado de formare

Con este y con los demés objetos a la vista,
serd claramente entendido el presente invento, guedando
de manifiesto con las siguientes descripciones juntamene

te con los dibwjos que se acompaiian y en los cuales:

La Fige 1 es una seccidn en alzado del spaw

rato en combinacién con el cabezal de la mdquina de trene

282

La Fig. 2 es una seccidn transversal por la

1fnea 2«2 de la Plg. 13

La Flgs 3 es una vists perspectiva de un

cable acabado parte del cual estd trenzadoe.

La Fig. 4 es un alzado de otra de las partes
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dei dispositivo de soldadura.

Las Figse 5 y 6 muestran dos diferentes
partes de lass tiras gue han de sef usadas en el proce«

so de fgbricacién del cables

Les Figs. 7 y 8 muestran les secclones de
dos diferentes partes en relacién con las tiras mostrae

das en lass figuras 5 y 6 respectivamentes

El cable que ha de ser fabricado de acuer=

do con el siguiente invento, contiene un conductor que

va separado de lo gue le rodea por un material sélido,

que ocupa solamente una pequefia parte del espacio emplea=~
do, en ﬁanto que una mayor porotfin de dicho espacio esté
ocupado por aire gue se extiende radislmente hasta el
material sélido circundentes Este cable comprende en paDlw
ticular, un hilo conductor central 1, alrededor del cual
va arrollado en espiral un cordon espaciador aislante
preferentemente de polyeﬁhilene 2+ Culilquier tipo de mae
terial de baja pérdida como el polystyreno o compuestos
que le incluyan, o blén materiasles equivalentes pueden
ser usados para el cordén espaciador. Alrededoh del ele=
mento espaciador 2, va dispueste una cublerta cilfndrie
ca 3, con proyecciones radiales dirigldas hacia adentro
4, cads une de las cuales sujeta el corddn espaciador 2,
solamente en alsunos‘puntos que van distanciados por el
determinedo paso de la hélice del cordén espaciador 2,
mientras que las restantés partes de los extremos intem
riores de las proyecciones 4 gqueden espacladas por uné 8
separacién 5 del conductor 1 (Fige 3). E1 cordén espacie=-
dor 2 toca al conductor 1 solahente en una parte de su pes

riferia en relacidn con la disposicidén helicoidall del
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cordén espacisdor 2. La cubierte cilfndrica 3 y las
proyecciones 4, sorfn preferentemente del mismo matee
rial pléstico aislante, seglin se describid anteriormens

te al hacer referencia al cordén espaciador 2. Mientras

‘que por ejemplo, puede efectuarse la fabricacién de un cew

ble gue lleve cuatro preyecciones, es natural que el
mismo proceso tenga lugar en le fabricecién de un ca=
ble gque haya de llevar menor o mayor nimero de dichas

proyeccliones,

El aparato para le fabricacidn del ceble
se muestra en combinacidn con una méquine de trenzar §
especialmente con el cabezal de dicha méiguine de tren
zedo, ye que el cable fabricade de ascuerdo eon el pre~
sente imvento, puede sez? entonces sometido & un procee
80 de trenzado. Es por lo tanto ventajoso instalar el
abarato montado en el cabezel 5° de una miquina trene
zadorea como aparece en la Fige 1 en }a que se muestran
los carretes de cobre 52 en linea de trazos, asf: como

el hilo de cobre 53.

La cublerta esté formeda de tlraa's con
un determinedo nimero de proyecciones parslelas en fors

ma de dientes 7.

Ls tira 6 de acuerdo con el detalle mostras
do en la Fige 5 se supone curvada en forma tubular blen
juntendo a tope sus extremos 8 (Flgs 7), bien adelgae
zando sus partes laterales 8°que se solaparan el fore

mer el tubo como se muestra en la Flg. 8.

El aparato efectua principalmente la opew

racfén de curvar la tira 6 en forme circular y al mis=



»

2]

100

105

110

1156

120

5.

mo tiempo inserta el conductor rodeado por un ocordén es-
paciador arrollado helicoidaiments en el centro dsl ca=~
blé.'El aparato se compone de un tembor 9 en el cual va
bobinada una tira 6. El1 tembor 9 glra libremente sobre
un eje 9°convenientemente soportado por el bastidor 10
del sparsto, ocuyo bastidor 10 sirve sl mismo tliempo de
monteje para la méquina de trenzers Otro tambor 1l sirve
para llevar el conductor sobre el cual ha sido arrollae
do prevismente un cordén espacisdor, 2. El tambor 11 gie
ra temblén libremente sobre un eje 12 convenlentemente
montado sobre une horquilla 13 soportada por el bastie=
dor 10, Un segundo bastidor 14 montado en el bastidor 10
va provisto de un rodillo gule 15 de forma trensversal
concava (Fige 2) y una placa adicional 16 que lleva una
muesca circular 17 que estd adaptada para el peso del
eonductor 1 rodeado del corddn espaciador 2 y una ranue
ra arqueada 18 cuya curvatura sigue sproximadamente el
perfil concavo del rodillo 15 estando adaptada‘dicha row-
nura 18 para el paso de la tira 6 en forma ya algo curs
vada. Por otra parte el segundo bastidor 14, lleva una
matriz 19 que esteré preferentemente constituida por un
cuerpo cilindrico con un taladro cénico 20. La tira 6 y
el conductor con su sordén espaciador rodefndolo, entra
en la matriz 19 poé la sbertura de mayor didmetro y du-
rante su paso =a trévés de la abertura eénica la tira 6
se curva en forma tubuler en la cual las partes latera=
les bien se juntan o tope (Fige 7) o bien se solapan,
(Figs 8) mientres rodean al mismo tiempo en su centro al
conductor 1 con el cordén espaciador 2, arrollado en for-

ma helicoidal.

El segundo bastidor por dltimo, lleva tame
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bién un dispositivo de caldeo gue puedé fﬁﬂmﬁ; mechero

21 conectado s un tubo de gas 22 y a un tubo de aire 23,
0 como se muestra en la Fige 4 una flechs calentada '
elsctricemente 21'con preferencis gque puede ser insers
tada o retiradae de los lados opuestos 8 de la tira 6.
El dispositivo de caldeo se utilizs con el objeto de
calentar los bordes unidos a tope o solapados de lz tis
re para formsr la cublerta, con objeto de soldar la unién.
El procesode soldadura tiene lﬁgar después del caldeo ine
troduciendo el tubo formado en un dilspositivo de enfris=
miento 24, cuyo taladro 25 se adapta aproximadamente al
diémetro exterior del cable ejerciendo as{ presién so=
bre los berdes unidos a tope o solapados B’y 8°respectiw

vemente. El dispositivo de enfriaemiento 24 puede ser un

refrigersdor senclllo de agua con tubos de entrada y sali~:

des 26 y 27, respectivamente.

Los dispositivos de caldeo y de enfriamiento
puden omitirse por completo, pudliendo ser la tiras 6 cure-
vsda en forms de tube sostenida en posicidén meramente
por el trenzado que va sobre el cable. 8in embargo in~
cluso cusndo los bordes 8 y 8; se someten a proceso de
soldadura, el trenzado 28 recibe al menos parte de 1ls

tensién ejercida en la punts soldadae.

La disposicién completameﬁte descrita, es
decir, todos los elementos del aparato de formado del
caeble, estarid preferentemente montado en el espacio
hueco del cabezal 51 de una méquina de trenzar'ya que el
cable as{ formado se supone‘ha de ger sometido inmedista=

mente a un proceso de trenzado. El cabezal 51 de la mé-

quina de trenzar ve montado en la forma rotativa corrien=
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te monteda sobre el bastidor 10. Mbntaﬁgo gl‘aparato en
el cabezel de la méqulna de treﬁzar, el cabrestente tren~
zedor (no indicado) puede emplesrse para estirér el cable
Y por este medio la tira y el conductor respectivamentes
Durente la misme operacién el cable acsbado es recublerto
con un trenzado de cobre u otro material conveniente ¥y

a continuscién devenddo en bobinas pare tenerle dispuesa

%o pera un ulterior recubrimiento.

Al deserrollar los principios de mi invenw
to, juntamente con varios detalles, deberé entenderse
gue estos elementos se exponen a manera de ejemplo tni«
cemente ¥y no como limitacién del alcance del invento se=
gﬁn se expone en los objetos ?erseguidos ¥ en el apéne

dice de reivindicaciones.

Este invento corresponde a uns solicitud
de Pstente, formulada en Ios Estados Unidos el 28 de Ju=
110 de 1945, seflalada con el N.2 607570 y se acoge, por
llg tento, ar los beneficlos que otorgan los convenios inw

ternacionales vigentes.

--*o----—--nNOT‘«-&——u-n--a--n---

Los puntos de invencidn propis y nueva gue
se pregentan para que sean objetos de esta Patente de

Veinte afios, son los sigulentes:

le~ Un gparato para la fabricscién de ca=
ble de baja capacidsd de tipo co-axial 2 bage de una ti=
ra provistae de una plurdlided de proyecciones paraslelaw
mente dispuestas, extendiéndose desde un lado de la tira
en tods su longitud y de un conductor rodeado por un cors

dén espaciador dispuesto helicoldalmente, estando dicho
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conductor clircundado por dicha tirs; medios pars guilar

diche tirs y dicho conductor en determinada posicién ese
pacieda, medioa para eurvar dicha tirs en forma de tubo
rodeando el referido conductor, medlos para calentar los
bordes de dicha tira cuando se hana‘g? forma tubulgr,
medios pera juntar & presidn los ladSs de dichas tires
v medios para el enfrismiento de dicho tubo manteniendo

de este modo la indicsde tirs en forma tubulare

24~ Un aparato éegﬁn se expone en la rel=
vindicaeidn 1, y medios para aplicér un trenzado en el
exterior de dicho tubo pare ayudar a mantener dicha tira

en forma tubulare.

3+~ Un aparato pars le fabricacibén de ca-
bles de baja capacidad de tipo co~axial a base de una
tira proyista de una plurslidad de proyecciones parsle-
lamente dispuestas extgndiendose desde un lado de la tie

ra sobre toda su longirud y de un conductor rodeado por

un cordén espaciador dispuesto helicoidslmente, estando

dicho conductor clircundado por dicha tirs; medios para
gular dicha tira y dicho conductor en determinada posie
cién espacirda, medios para curver dicha tira en forma
de tubo rodesndo el referido conductor, y medios para
aplicar un trenzado sobre el exterlor del tubo mante«

niendo por este medio dicha tira en forma tubular,

4, Un aparatoc segin se expone en la rei=
vindicacidn 1, los indicedos medios para gular dicha
tira y dicho conductor en determindds posiciBn espaclada
comprendiendo una placa provists de una renura én forma
de greco adaptade paras reclibir diche tira y una eberturas

circulasr para recilblr dicho conductor, estando las re=~
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fertdass ranyras y abertura dispuestes a determinada dise

tencia.

5.~ Un sparato seglin se expone en la rei=
vindicacién 1, los indicados medios para curvar dicha
tire en forms dé tubo comprendiendo une matriz consise
tente en un cuerpe eilfndrico con un taledro cénico dise
puesto en direccibén sxial, recibiendo el extremo del did~
metro mayor de dicho taladro la indicada tira y el indiw
cado conductor y permitiendo el extremo de difmetro mee
nor de dicho taladro el paso del tubo llevando en su cene

tro el 1indicado conductor.

6+» Un aparato segiin se expone en la reis
vindicscidn 1, y dichos medios paré el calentamiento de
los bordes adyacentes &e dicha tira cuando se halla en
forma/h3h§¥§idiendo un mechero cuya llema esté dirigida
contra los lsdos adyacentes de le tira cuasndo ha recibie

do 1la forma tubulare.

8¢~ Un aparato seglin se expone en la reie

' vindicadién 1, dichos medios para juntar a preaién los

ledos gdyacentss de dicho tubo y los indicados medios
para el enfrigmieénto del referido tubo, comprendiendo
un cuerpo provisto de un taladro. cilindrico correspone

diente al diimetro exterior del tubo, dicho cuerpo con=

-teniendo tubos de enfrismiento adeptados para la refrie

geracidn del referido tubo calentedo durante la unién

a presién de sus lados adyacentes.

9.« Un apareto paras fabricacién de cables
de baja capacidad de tipo co~axial, a base de una tira pro
vista de una plurallded de proyecciones paralclamente

dispuestas extendiendose desde un isdo de la tira sobre



245

250

256

265

Pt 270

o

260

10.

toda su 1ongim\%§ ge un conductor rodeado por un cordén
espaciedor, estsndo dicho conductor circundado por dicha
tire cuando se halla en forma tubular, un cabezal de
trenzasdo, medlos para gulsr dicha tirﬁ ¥y dicho conductor
en determinada posicién espaciada, medios para curvar
dicha tira en forma de tubo rodeando dicho conductor;
medios para el ealentamiente de los bordes adyacentes de
dicha tlra cusndo se halla en forma tubular, medios para

juntar a presidén dichos bordes adyscentes de la referida

tira en estado de calentamiento ¥ medios para enfriar

dicho tubo manteniendo as{ dicha tira en forma tubular,

estando todos los indicados medios insertados en el es-

pacio hueco de dichoc cabegzal de trenzadoe

10s~ Un procedimiento de fabricacidn de
cables de baja capacided de tipo co-sxial a base de una
tirs provistsa de une pluralided de proyecciones dispuese
tas paralelamente extendiendose desde una lado de la til=-
ra sobre toda su longitud'y de un conductor rodeado por
un cordén espacisdor estando dicho conductor circundado
por diche tira, el proceso de curvar la tira en forma de
tubo, insertendo en dicho conductor déntro del tubo due
rante dicho proeceso de curvado, calentsndo los bo;dee
adyecentes de dicha tirs, jﬁntgndo a presién dichos bore
des cuasndo se hallan en estado de calentasmiento y finalwe
mente enfriando dicho tubo manteniendo as{ este @ltimo
en forma tubular. A

1le= Un procedimiento de fsbricacién de
cables de baja capacided de tipo co=gxial a base de una
tira provista de una pluralidad de proyecciohes parale«
lamente dispuestas extendliendose desde un lado de la tie

ra sobre tods su longitud y de un conductor rodeasdo por

PO S—
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un corddn espaciador, estando dicho conéhctor rodeado
por dlche tira, el proceso de curvar la tira en forma

de tubo insertando qichovconductor dentro del tubo duraﬁa
te dicho curvasdo, calentando los bordes adyacentea de

la tirs, juntando a presién dichos bordes cuando se ha=
llan en estedo de calentamiento, enfrismiento de dicho
tubo y recubrimlento trenzado del mismo tubo, mantenien
do dicho proceso de enfrismiento y dicho trenzado a la .

r¢ferida tire en forma tubular,.

12.= Un procedimiento de fabricacién de ca=
ble de beaja capacidad del tipo cowexlal a base de una ti=-
ra provista de una plurslidad de pmyegciones paralela=
mente dispuestas extendiendose desde un lado de la tirs
sobre toda su longikud y de un conductor rodeade de un
cordén espaclador, estendo dicho conductor circundedo
por dicha tira, el proceso de curvedo de la tiras en fore
me. de tubo insertando dicho conductor dentro del tubo due
rante dlicho proceso de curvado y trenzado dicho tubo mane

teniendo esf este ltimo en forma tubulare

134 Procedimiente y aperato para la fabrie
cacidn de cables de baja capacided de tipo cowamial.

Tal y como se ha descrito en la Memoria gue
entecede, representedo en los dlbujos que se acompafien y

a los fines especificadose.

Ests Memoria consta de once hojas escritas

Cer E3
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