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MEMORIA DESCRIPTIVA

PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION EN ESPANA

PORs"MEJORAS EN LA CONSTRUCCION DE CABLES ELECTRICOSY

A FOMBRE DE STANDARD ELECTRICA, S.A., DOMICILIADA EN

MADRID, CALLE DE RAMIREZ DE PRADO N9, T.-

Este invento cerresponde a un proceso para apli-

car cubierta de aluminio a cables eléftricos.

Los cables para transmisién de poténcia eléctri-
ca y para telecomuniéaoi&n, en el pasado, casi invariablemente,
estaban provisios de cubiertas de plomo o sus aleaciones y en el
caso de cables de potencia para contener el aceite que formaba par-

te del material aislante,
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Bl plomo se usaba en la mayor parte de los
casos como material de cubierta porque es el Unico material
que puede ser moldeado y aislado del nficleo del cable & una
temperatura mfs baja de la que pudiera causar dafio en los ma-

teriales aisiiantes.

Sin embargo, el alto peso especffico del
plomo (11,3) hacfa muy pesados 108 cables aislados, mientras

que la blendura del plomo hacfa necesario un mayor.esPesor

~ de la cubierta como protecoidn del nificleo de cable que se

fabricaba por este método, haciendo as{ aumentar alin més su

peso.
Era necesario encontrar un sugtituto para

el plomo que huyese de estas d esventa jas, tratando de hallar
desde hace mucho tiempo un material para cubiertea, ahora em—
peorado por la escasez de plomo que tiende a agravarse pro=-
gresivemente por la pendiente descendiente de suministro ds
este material.

El aluminio es una verdaders promesa como
sustitutivb, en las con&ioionee reconocidas, es suficiente-~
men te flexible, y tiene la ventaja de sﬁ poco peso especifi-
co (2,7) y o8 méds dure que el plomo de manera que las cubier—
tas pueden ser mfs delgadas que las de plomo para une protec—

cidn mecdnica equivalente.

La dificultad del aluminio como sustituti-
vo del plomo oomo material de cubiertia, es que la temperatu-—
ra necesaria para el moldeo del aluminio cuando se emplean

presiones prdcticas son ten altas que el aislamiento de los

mickeos -del cable pusden sufrir dafic,.

Asl, cuando la presidn de inyeccién es dos



£

40

45

w

20

o)

60

65

TR

veces y media mayor de la usada normalmente en el caso del
plomo, lé temperatura réquerida expresada en grados centf-
grados, es aproximadamente el doble cuaﬁdo se usa para la
inyeccifn aluminio qufmicamente puro, y la presién y tem—
perature aumentan rdpidamente cuends hay ligeras impurezas
en el aluminio, La temperatura necesaria para inyectar un=z
cubierta de aluminio no deberéer menor de 4002 G. aproxima-—
dapente.

v En el compendio de aplicacién de S.E.Mayer
N®. 36819/46 se describe un proceso de fabricacién para pan-
tallear un cable en el cual érimeramente se inyecta un tubo
de aluminio de la frorma conociua, entonces el micleo aisia-
do se introduce en el tubo de aluminio, ouyo didmetro se re—
duce por operaciones de estirado, estampado o laminado, de
manera gue forme una cublierta ajustada sobre el nﬁgleo del
cable. Durante el proceso para reducir el didmetro- de la cu=
bierta de aluminic sufrfa un eﬁdurecimiento, debido al tra-
bajo en ¥rio que tenia peligro al cristal;zar la estfuctura
en lo relativo a la ductilidad que podfa recobrar la cubier=-
ta, pudiendo recocerse calenidndola por encime de la tempera~
tura de cristalizacién y enfriada después. La temperatura
de oristalizacién depende mucho de la pureza del eluminio,
asi para aluminio de un 99,99% de puréza es suficiente ﬁna
temperatura de aproximadamen te 1002 C, mientras gue para el
aluminio de pureza comercial es necesaria una temperatura de
eproximadamente 2000 C. Las temperaturas anteriormente cita=-
das estdn basadas en el supuestoc de gue la ocubierta puéda es-
tar mantenida a la temperatura requerida duraﬁte un large pe-
rfodo. La reoristalizaciéq no tiene lugar instantdneamente y

la cubierta de aluminio puede mantenerse a una temperatura .

182351?'
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gseleccionada por un tiempo 6eterminadg de acuerdo con le
conduccién substancial mente completa de la recristaliza~
cién. Si se encumira una recristalizacién parcial satis~
factoria para unos fines determinados,pﬁede reducirse el
tiemﬁo pararuna temperatura seleccionada, Estas.relacib-
nesrentre las temperaturas y los tiempos necesarios para
efectﬁar la recristalizacidn, tienen importancia en la duc-
tilidadﬁdél material, y el aislamiento del nficleo del ca-
ble puede sufrir dafio, y es también una funcién del tiem—
po durante el cual esif sujeto a una temperatura dada. Asi,
si el proces§ empleado para el recocido y la temperatura

deseads para la reoristalizacidn se mantiene durante un pe-—

.rfodo de un minute, se ha encontrado que las temperaturas

necesarias para efectuar la recristalizacidn completa de los

tres diferentes grados de puresa del aluminio, son las si-

Suientes:
Purega del aluminio Temperatura
99,9985 1208 .
99,99 , 2000 C.
9955 ’ 3509 C.

Con un cdb le aislado con'papel, mentener la

temperatura durantie un minuto a 200¢ C, es ciertamente un 11—

v

mite mﬁs que superior para causar serios dafios y se debe evi-

tar. Si a tal nicleo se le aplicase una temperatura de 350¢ C,

‘el dafio que se le causarfa en un décimo de segundo harfa que

el cable quedase inutilizado. Por otra parte, itemperaturas
nfs bajas afectarfan a la cristalizacidn si se aplicasen du-

rante un tiempo muy largo.

Si la temperatura de oristalizacidén puede man-



,tenerse durante 10 minutoe, las remperaturas citadas anterior-

mente podrfan reducirse durante unos 502 C en cada caso.

El presente invento proporciona un pro=
gesc para recubrir o pantalleér cables eldftrioos con al;\xmif-
100 nio,'o con aleaciones compuestas principalmente de aluﬁinib,
el cual coneiste en inyectar un tubo del metal alrededor del
nficleo de ca.bl'e aislado, siendo dicho tubo del digho didme-—
.%ro internc de forme queel tubo estd ensanchado & parte del
nticleo del cable, estando el niicleo protegido contra:peli-
105 gro de la alta temperatura en la inyecoién prensada durante
la operacidén de inyeccién, y estirando posteriormente el tu-—
bo bajo el didmetro regueride para formar una -oubierta. cerra—
da y apretada al nicleo del cable, la operacidn de estirado
se hace cuando el tubo inyectado se ha enfriado suficiente-
110 men te.

De acuerdo con una disposicidn posterior,
el invento proporciona un proceso para cubrir o pantaliear
un nficleo de cable aislado comprendiendo los pasos de inyec—
¢idn de un tubo de aluminio, o de una aleacién en la cual pre-—

115 domine el aluminio, de forma que alrededor de dicho cable,
pevrov que’a. cierta distancia de 61, siendo tomada la tempera-
tura de dicho nicleo de cable por debajo del punto peligroso,
y estirado deepuds dicho tubo inyectado para formar una pan-
ta.lia._ cerrada 'y apretada de acuerdo con el nificleo de dicho

120 cable, dicho estirado se verifica cuando el tubo se ha des-
plazado avun punto en el cual su tempera.tu:_a. ha a.lcgnzado
univalor que no ocasionard peligro al nficleo del cable, pero
que estd{ por encima de la remperatura de recrist@lizacidn

del metal que forma la cubierta.

125 Més especificamente, el invento propor-
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¢iona un proceso paras cubrir o pantalleaf un ceble aislado
oomprendien&oilos pasos d8 inyeccidn de un tubo de aluminio,
o de una zleacién en la cual el aluminio enira prinéipalmen-
te, & través de un troquel anular, pasando simulténeamente
dicho nfcléo a través del c entro de dicho troguel anﬁlar,
mientras se estf menteniendo la temperatura de dicho nificleo

por debajo de la gque producirfa dafio al cable o sus aisla-

mientos, estirando el tubo inyectado a travds de un itroquel

de didmetro tal que el tubo esté estirado para formar una
cubierta apretada y cerrada sobre el nficleo; la disposicidn
de dicho iroqud .cireular con respecto a dicho troquel anular

es tal,que la témperatura de dicho tubo inyectado cuando se

- efectida le operacién de estirado, habrd llegado a un valor

tal que el peligro, debido al calor, no causard dafio a di-
cho nicleo en el momento del e stirado, ni durante el enfria=-

miento ‘posterior del tubo.

De aousrdo adn con un posterior disposi-
tivo del invento, la temperatura de inyeccidn del tubo en el
punto donde se hace el estirado para afirmar la adherencia
ds la cubiérta sobre el nicleo de cable es tel, que Bubsian-
cialmente se forme la cristalizacién éompleta del metal ds
la oubierta, verificdndose a través del cable recubierto y
estd ﬁujetb a tensiones de ductilidad pare causar peligro &

dicha pantalla del ocabls.

La naturaleza del invento se compren-

derf mejor de la siguiente descripoién del proceso.

Para empezar el proceso, el nféicleo de
cables aislades se gaca, por la cdbeza de inyeccidn a tra-

vés de un mandril pasando a través de la cdmara de inyeccién
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de une prensa oergada con el aluminio. Puede adaptarse cuale
quier forma de prensa de inyeccién adecuada para la inyeceidn

del aluminio al el cance de cualquier iniciado en el arte.

El mandril puede estar provistc de una ca-
misa de. refrigeracidn a través de la oual puede circular agua
u otro refrigerador de forma que limite la temperatura d._e(ntro ‘
del mandril. Pueden proporcionarse medios de aislamiento del
ocalor alrededor del mandril para disminuir la transmisidén del
calor. del .a-luminio en la cém?g de iﬁyeccién del tlufdo refri-
gerante como tales efectos de enrriamiezito dsl exterior de la

estructura del mendril estd unida a intertrerir con la inyec-

¢ién del aluminio.

El agua u otro rlufdo de rerrigeraci&i-
circulard a través d.e.la camisa del mandril desde detrds de
la prense de inyeAccién. Le camisa puede consistir en dos tu—
bos, uno en el interior del otro y coaxiel con el mandrilj los
dos tubos se unen .exi la parte ;;osten‘ior de forma que el flufdo
de rerrigeraci&n’ puede pasar & lo largo del especioianular en—
tre los dos tubos y volver entre el tubo interior y la super-

ficie exterior del mandril, o viceversa. Pueden afin disponer—

se de otros sistemas de rerrigeraciln de la camisa,

* . El aluminio se inyeota en ror ma de tuoo
a través de un troquel anular, del cual el 1fmite interior
estd formado por la pared exterior de la estructura del man-
dril hueco o por un nicleo especial montado en el meandril.
La temperatura del tubo inyectado cae rdpidamenté ocuando 8 e
expone al aire, pero es pfé:terible un enfriamiento adicional,
consistente, por ejemplo, en un soplo de aire o en agua pul-

verigada, para reducir la temperatura mé&s rédpidamente.
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El nficleo aislado que sale del mandril con el
tubo de aluminio, se mantiene tirante por la traccidn del me-
canismo de estirado y no entra eniégnt#éto con las paredes in-
teriores del tubo de aluminio hasig que éate ba sido entriado
a una temperature inferior a la que pudiera causar dafio al nd-
cleo. El enfriamiento del tubo estd racilitado por el alto
calor de conductividad del aluminio. El nidcleo estéd natural-
mente sujeto a alguna elavagién de temperatura, procedente
del mandrii, gue & su vez la toma del tubo de aluminio, pero
como el enrriamiento del tubo se haoe»mﬁy répidamante, esta
elevacifn de temperatura no es suficiente parae causar dafio
al nfecleo.

Es posible, sin embargo, proporcionar al nf-
cleo del cable una envoltura de aislamiento térmico, o matve—
rial disipador de calor antes de que sea introducido em la
prensa de inyecci&n de torma que evite la elevacién de tem—
peratura, Tal proteccidn pusde ser, por éjemplo, envolvien—
do oon cintas resistentes al calor, o con ointas metdlicas

que retlejen el ocalor radiado alrededor del nficleo.

Guando el tubo ha salido une cieria distancia
del troquel de inyeccién, se habri enfriado & una temperatura
por debajo-de la cual el nicleo sutrird elgln dafio si la tem-
perature se mantiene durahte un largo perfodo. En este pun—-
to, se introduce a través del troquel ciroular de didmetro
menor que el didmetro exterior del tuvo inyectado,ue manera

‘que el tuvo se estira para former una cubierta apretaua al-

" rededor del nidcleo del cable.

Suponiendo que la temperatura ael tuoo de alu=-

minio esté afiu por enocime ae la temperatura de cristalizacidn
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quénd.o se introduce en ©i Troqued de e stiraao, el proceso .
no cometituird un trébajo en rrio y el tuvo no se enaﬁreceré,
¥y suponiendo gue el tubo Se mantenga a una temperatura sSu—
ficientemen ve alta por un tiempo pastante para rfacilivar el

gque ia oristalizacidn tenga lugar, como Se ha descrito anies,

tomo se ha explicados leftemperaiura de oris-
talizacibn depende mucho de la pureza del aluminio. Los re-
guerimientos anueriores, por esta razén; son que el aluminio
pueda ser de tal pureza que su temperatura de crisializacidn
esté por debajo de la cuel el peligro pueda sobrevenir al nii-
cleo durante el perfodo en que se estf ereciuando la recris-
talizacidn y el troquel circular estarf colocado & lo largo
de la lfnea o caminc del tubo que lo une entre el punto en
el que la temperatura del tubo baje suficientemente para gue
no s4 pueda causar ningdn peligro al nieleo en el punto en
gue la temperatura del tubo haya bajado & la temperaturs de
reoristalizacidn. -

Con objeto de ilustrar el proceso descrito
anteriormente, puede conSultarBe los dibujos que se acompa=—
fian, en los cuales estd completamente esquematizadovel pro—

CE80. :
La Fig. 1 remr esenta diagraméticamente el

'equipo que permite llevar a efecto el proceso objeto de este

invento,.
lLa Pig. 2 representa diagramfticamente un

mendril refrigerador para usc Ge la prensa de inyeocién due

se ilustra en la figura 1.

Refazéﬁﬁs al dibujo de la figura 1, se mues—
tre un nficleo de cable 1, pasando a través del mandril 2 que

atraviesa la cdmera de inyecoién 3 de una prensa adecuada 4
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para el estirado del tubo de:aluminio. La ofmara de inyec—
eidn sercarga'ooﬁ el aluminio caliente o una aléacidn en la

cual el aluminio predomine y que llene completamente la od-

Cuando el pistén 5 comprime 1# cémara de
inyeccidn, como por ejemplo, aplicande una prensa hidrfuli-
ca al elemento 6, en el sentido indicado por la fleohs 7, v
el tubo ds aluminio se inyecta a través del troquel anular»
8, formado por el troquel circulaé 9 en el exfremo exterior
del iandril 2, o por un miembro unido a dicho extremo exte;
rior. E1 tubo de aluminio 10 se‘inyecta a una‘temperaéura
ﬁormalmezte superior & los 400¢ C, pero la %emperatura de-
pende del tamafio dd +tubo y de la construccidn de la pren—
sa ds inyeccidn. Puede aplicarse una presién superior; pu-

diendo ser entonces menor la tpmperatura.

El tubo 10 no debe entrar en contacto con
el ocable inmediatamen te, y el fnico calor que recibird el
tubo, sérg por radiacién. El tubo {0 se enfria rdpidamente
después de abandonar el troquel anular de inyeccidn 8;-pe~
ro cuando se considere conveniente el grado de enfriamien—
to puede acelerarse por chorro de agua o de otro fidido o
chorro de aire u otro gas. Bn mecanismo de refrigeracién
puede consistir en pulverizecidn de agua 11, como Se mues-
tra en la figura, el agué@pusde proceder también de un sut-
tidor 12,

Como: e explicd anteriormente, el alms o
nicleo de cable pueda estar provisto de un'aislémiento tér-
mico o disipar el calor por fuera de la cubierta o digipar
el oalor por da;tré de la cubierta antes de que esté alimen—

tado en la prensa,
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Cuando el tubo 10 hays atravesado un punto en
donde la temperatures haya bajado suficientemen te como se ex—
plicé en la desoripcidn general anterior, se introduciré a
través del troqued cirecular 13, el cual estira el fubo para

formar le cubierta, guedando apretadas en el alma del cable.

El troquei 13 8i se desea, pueds calentérse
a una temperatura requerida por cualquiera de los procedi-
mientos habituales, tales como resistencias eléctricas, me-

cheros de gas, u otros medios,

Kl estirado se efectia ﬁor medio de un ca-
brestante 14 vy despuds de abandonat el cabrestante el cable
completo puede arrollarse en un tambor adecuado 15. Puede
notarse que como el tubo 10 se ha alargado como consecuencia
de la operaoién ds'estirado, la velocidad de alimentacidn
del cable 1,‘35 mayor que la velocidad de la inyeccidn del
tubo 10 a través del troquel anular 8. Esto es une ventaja
como se deduce pér la reduccidn del tiempo durante el cual

el ndcleo est'd expuesto a las radiaciones del tubo inyec-

tado, porque &bandons el troguel ¥ después se enfria aprecia—

blemente, Como se explicd m teriormente, la figura solamen—
te debe;interpretarse como ilustracidn del prdoeso de forma—
¢idn del fin de este invento., Se requiere un equipo més com-
plic&do que la piensa mostrada verticalmente, y, en general,
puede usarse un pistén recto hd?izontal a través de la pren-—
se y fijando un mandril por éer nds adecuado para la inyec-

cidn de tubos de aluminio.

La Fig. 2 representa un dibujo del mendril
rerrigerado para uso en una prensa tal como se ha ilustrado

en la figura 1, in esta figura, el alma del cable {1 pasa a

Fra
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través del tubo interior 16 que forma el centro del mandril,

Uﬁ segundo tubo 17 rodea este tubo interior 1o, dejando un

‘espacio anular 18 engre lo8 tubos. Un tubo 19 rodea todavia

al tubo 17, dejando un espacio anmular 20 entre 108 tubos. Los
extremos interipres de los tubos 16 y 19, estén unidos por un
capuchén 21 que puede constituir la porcién interior del man-

dril anular 8 de la rigura 1.

La poreién del mandril circular 9 se indice
en la rigura 2,

El agua u otro lfquido de rerrigeracidn
adecuado pa®a por el espacio anular 18, después del tubo de
conexidn 21 y despuds de alimenter a lo largo del espacio
anular 18, a travds del espacio amlar 23 en el extremo del
troquel del mandril vuelve por el easpacio anular 20 y sale
del mandril por el tubo 24, La direccidn de la slimentacidn
del 1fquido de rérrigeracién puede si se preriere, invertir-
se de forma que entre al nandril a través del tmbo 24 y sal-—
ga por el tubo 22,

Por otra parte, el tubo 19 pusde esiar pro-
visto de una capa de material aislante del calor 27 que pre-—
vendrd la cargs dél aluminio en la cédmara de inyeccidn, que—
danco localmente entriamdo por el mandril, cuya rerrigeracidn

estd unida con el regulador de inyeccidn del wubo de aluminio.

#8te invento corresponde & una solicitua de
Patente formulada en Inglaterra el 26 ae Enero de¢ 194/, ssiia—
lagda con el namero 1Y86/47 y, se acoge, por tanvo, & loe be-

nericios que ovorgan los Gonvenios Iunternacionales vigentes,

Los puntos de iuvencién propia y nueva que se
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presentan para que s ean objeto de eata Fatente por Vdl nte

afios, son los siguientea:

1o~ lejoras en la construccién de cebles eldc-
tricos, cara terizadas por un proaesd para pantallear eléc-
tricamente cables con aluminic, o con una aleacidn compues—
ta, principalmenie de aluminio, la cual consiste en inyectar
un tubo del metél alrededor del alma ael caple aislado, sien-
do dicho tubo de un didmetro interior tal que:el tubo quede
separado del‘cable, estando protegido dicho cable de los pe-
iigros, debidos a la alta tenperatura en la prensa de inyec—
cién durante la bpéracién de inyecoiln, y ademfs, e stirado
el tubo inyectado al didmetro requerido para formar una cu-
bierta apretada sobre el alma del cable, la operacién de es-
tirado se hace cuando la estructura del tubo se ha enfriado

gutficientemente,

2,- Mejoras en la construccién de ocable s eléoc—
tricos, caracterizadas por un proseso para pantallear un ca~
ble aislado comprendiendo los pasos de inyeccién del tubo de
aluminio, o de une aleacién en la cual predomine el aluminio,
de forma que envuelva dicho nticleo o alma del cable, pero que
estd separado con relacién a €1, toméndole la temeratura de
dicho cable por dehajd de 1la que podrfa causar peligro por la
alta temperatura empleada en la inyeccidn prensada y estira—
do dicho tubo inyectado poco despuds de enfriado el tubo de
forma que se eiﬁ# la cubierta o pantalla alrededor de dicho
niclec de cablej dicho estirado se hace cuando el tubo ha lle-
gado a un punto en el cual sus temperaturas han bajado a un
valor en el cuel no hay peligro de causer daifio aZ alma del
cable, pero que est£ por encims de la temperatura de recris—

talizacidn del metal que forme la cubiertae

o
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3.— Mejoras en la construccidn de cables eléo—
tricos, carscterizadas por un proceso para pantallear un .
nﬁcléo o alme de cable aislado comprendiendo los pasos de
inyeceidn dd tuboc de mluminio, o de una aleacidn compueé—
ta, principalmente de eluminio, & travfs de un tiogﬁsl anu-
lar, pasaendo dicho niicleo simulidneamente por el centro de
dicho troquel anulaf, mientras gue la temperaturé de dicho
ndcleo queda por dsbajo de la peligrosa para,elio, est;raa—
do el tubo inyectado a través de un troguel eircular de tal
didmetro que el tubo se estira para formar una pah;aila apre—
tada'y junta al nicleo, la disposieidn de dicho troque Y
respecto:& a dicho troquel anular es tal, que la temperatura
de dicho tubo inyectado cuandc se afectds la operacién de es-
tirado, tiene lugar cuando ha llegado a un valor tal que el
peligro, dé ido 21 calor producido, noicaﬁsarﬁ dafio alguno
en dicho nilcleo en el momento, ni posteriormente en el mo=-
mento de la operaciln de estirado, ni durante el siguiente

tiempo de enfriemiento del tubo inyectado.

4.~ Hejoras en la construccidn de cables eléc—
tricos, cars terizadas por un proceso de acierdo con la rei-
vindicacidén 3, en &l cual 15 tenperatura del tubo inyeciado |
en el punto donde se efectia el estirado para formar una Cu—
bierta apretada contra el niicleo del cable es tal que la re-
cristalizacidn substancialmente completa del metal que for-
ma la cubierta o pantalla se presenta despuds de que el ca-
ble pantalleado estd sujeto a esfuerzoe capaces de causar

dajfio a dicha ocubierta,

He— Mejoras en la construccién de cables eléc-
tricos, caracterizadas por un proceso de acuerdc con cada una

de las enveriores reivindicaciones, en las cuales Se propor-
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cionan medios postern pres para aumentar la relacidn de en-—
Trriamiento del tubo inyectado antes de gue alcamce el pun-—

to de estirado para Yformer la cubierva apretada al nficleoc.

6,- lie joras de construccién de cables eldo-
tricos, caracierizadas por un proceso de acuerdo con cada una
de las anteriores reivindicaciones, en las cuales el alma
del cable se alimenta a través del trogquel de inyeccidn por
un mandril gue pasa & travds de la cémara de la prensa de in-

yecciéng dicho mandril estard piovisto de un sistema de re-—

‘rrigeracién de forma gque la temperatura dentro del mandril

prevenga contra elevaciones sobre el valor peligroso para
evitar que pueda causar dafio al nidcleo del cable durante su

paso a través de 41,

o= Mejoras en la construccidn de cables
eléctricos, caracterizadas por un proceso de acuerdo con la
reivindicacién 6, en la que aicho mandril estd provisto de
aislamiento térmico para que el calor que se torme en la oé-
mare @ inyeccidn al mandrii rerrigeraco se e vite o sea el
menor poBible por la rerrigeracién local del metal a inyec—

tar de la cdmera ue inyeccidn,.

B.- liejoras en la consiruccidn de capies
eléctricos, carac terizauas por un proceso de ascuerdo cbn caaa
una de las réivinuicaciones anveripres en el cual el alwa del
cavle estd encerrada en uue cuvierva mesalica y estd poﬁte—
riormente provista de un aislamiento térmico suprimiendo la
cubleria d®spuds de haber sido invroduciao en ia prensa de in-l
yeccidn.

9.- liejoras en la construccidn de capies

eiéctricos, caracterizadas por un proceso para aplicacién de



1420 + una cubierte de aluminio o de una aleacidn compuesta prin-—
cipalmente de aluminio a un alma de cable de la forma an-—

teriormente descrita en particular.

10.~ llejoras en la constmccién de cables
eléciricos, caracterizadas por los aparatos para etectuar
425 el proceso de acuerdoc con dada una de las anteripres rei=-
vindicaciones comprendiendo una prensa que tenga un man-
dril refrigerado y un troguel anular,a través de los cua-
les se forma la cubierta inyectada, procedimientos para
trabsporter el alme o nficleo del cable a través del man=-
430 dril y un troquel de reduccidn dispussto para estirar el
tubo inyectado para formar una cubierta sjustada al ngd-
cleo,.
11.- dejoras en la construccidn de cebies
eléctricos, provistios de una cubierta de aluminio o de
435 . una aleacién compuesta principalmente, por aluminio apli-

cada de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 9,

12,- lisjoras en la consiruccidn de cables
eléé tricos. V
Tal y como se ha descriio en la Memoria
440 que antecede, represantado en los dibujos que se acompa-

flan y & los fines especificados.

Esta Memoria consta de diez y seis hojas

eseritas por una sola cara.

/AF.
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