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Este invento se refiere  a la  fabricación  

de conductores e lectrices aislados, de da ciase que 

comprende uno o más alambres empotrados en un coerpo 

de polvo comprimido, resistente a l  calor, que sirve  

g como aisla n te, escando e l conjunto encerrado aentro de
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un tubo ae metal, .al método de fabricación es de la  

cíase que comprende las siguientes operaciones: expul­

sar sobre e l  conductor o conductores una cuuierta ae 

pasta que contiene e l  aislan te en polvo y agua; secar 

5 la  pasta; aplicar una ruaun sobre la  cubierta y f in a l­

mente reoajar la  funda para consolidar y comprimir e l  pol­

vo. m  t a l  método se na propuesto con anteriorriuad 

se^ar la  pa. sta antes de aplicar la  funda.

H  presente perfeccionamiento se oasa en 

e l descubrimiento de que estableciendo condiciones ade­

cuadas es posible enfundar e l  cable mientras que la  pas­

ta  está aún humean, y secar e l  aislan te después de conqple— 

tar e l enfundado. n i procedimiento de acuerdo con e l  

invento comprende expulsar la  pasta soore e l alambre o 

-*-9 alambres; aplicar a l  exterior de la  pasta una cubierta

permeable; exp&lsar ia fuñar sobre la  pasta cubierta,, 

con una pequeña holgura según se define posteriormente; 

colocar* la  bobina de conductor enfundaddo en un nomo, 

en donde se calien ta durante un periodo de tiempo y a 

fO una temperatura apropiados para conseguir e i  secado; y

después rebajar la  funda para suprimir la  nolguga y con­

solidar y comprimir e l  polvo* la  boeinapuede enfriarse  

o nó anides ue reuajai' ra runuA.. ! i  conjunto puede Be—

glrse rebajando para obtener alargajüimito de la funda y 
2b conductores, se se requiere.

la  cubierta permeable es p re fe ría le -  

mente una capa de lámina se metal delgada, en forma de
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cinta, y apiics. ña alrededor de la  pasta orón ei^áoiapado 

n elíco iaal o bién en forma plegada longitudinalmente 

para formar un tobo. Rn cualquier caso la  junta en­

tre lo bordes adyacentes le ia cinta no se cerrará ner—

5 mélicamente. Uuanco es en lom a ue solapado n eiico id al

hay preferíclemente un pequeño grado de recubrimiento en­

tre la vueltas adyacentes, la  cubierta de cinta aset? 

gura e l mantenimimito de la pasta en posición y permi­

te e l escapa de vapor entre los bordes adyacentes.

10 ruede tener lugar algún secado de la  pas­

ta  entre la  aplicación de esta cubierta y la  aplicación  

ae la  funaa, pues e l  cuerpo cubierto pennanecerá usuaL- 

mente en e l ambiente de la  fábrica durante un periodo 

de tiempo apreciadle entre estas operaciones, y una con- 

15 siderable parte no la  numeran puede evaporarse de este

mono, na operación fin a l más importante del secado se­

rá, sin embargo, efectuado en e l nomo, h i cocinado del 

núcleo en la  operación intermedia se hace preferible­

mente en mía capa sola en un carrete.

20 La selección de la  holgura apropiada en­

tre e i  núcleo y la  iunaa es importante, di es demasiado 

pequeña, e l  vapor no poctrá pasar lioremente a lo largo 

de la  misma y tendrá lugar un bloqueo con la  posibilidad  

de que reviente la  funda, di la  holgura es excesiva,

25  puede dar lugar- a un alargamiento desigual de la  funda

y e i conauctor curante las operaciones in ic ia le s  del 

rebajado dando como resultado la producción de fisuras

-  y -
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y breciTas en cuerpo del a islan te, üa pequeña holguia 

antes indicada es aquella que evita  estos dos extre­

mos. un ejemplo ue un valor adecuado para un diá­

metro de núcleo de mm. es e l obtenido haciendo e l  

 ̂ diámetro in terior de la  funda 0,4 mm., mayor que e l

diámetro exterior de núcleo a l que se ap lica.

un ejemplo de una pasta adecuada es t a l ­

co con una pequeña cantidad de bentonita como aglu ti­

nante y con aproximadamente 18% de agua. Pueden u— 

io t iliz a r s e  otras pasta; por ejemplo una que contenga

caolín con bentonita como aglutinante.

n i invento se describirá más ampliamen­

te con referencia, a modo de ejemplo, a los dibujos 

diágramáticos adjuntos, en los cuales:

15 ha figura 1 representa en parte en sec­

ción la  aplicación del aislante y  cubierta permeable en 

la  fabricación de un cable de dos conductores.

na figura 2, tambión en parte en sección, 

^lustra la  estrdsióh ue la  funda sobre e l núcleo necho 

20 como se muestra en la  fig u ra l.

na figura 3 representa en aprtea en sec­

ción la  disposición de un número de bobinas de cable en­

fundado en una cámara de secado.

ha figura 4 ilu stra  en partes en sección  

e l proeeso ae rebajar la  funda.

na figura 5 es una planta que ilu stra  

una forma altern ativa de aplicar una cubierta permeable

4 -
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a los alambre aislados ,

la  rigura 6 es una v ista  la te ra l de 

la  disposición mostrada en la  figura 5, y

La figura y es una v ista  en sección 

transversal, no a escala del cable antes de que la  funda 

sea rebajada sobre e l núcleo,

con referencia primero a la  figura 7, 

e l cable comprende dos conductores de un solo alambre 

1 ,2 , incluidos, de modo que esten completamente circun­

dados y aislados uno de otros, en un cuerpo explusado 

de composición aislan tes 3. <̂ sta composición una vez 

seca, comprende talco pulverizado y bentonita compremi— 

dos, sobre e l asislan te 3 nay una cubierta permeable

4 que comprende una envoltura h elico id al de cinta de a -  

luminio aplica da con vueritas solapadas, sobre e l con­

junto hay una funda de aluminio ezplusada 5, asto re­

presenta e l cable con anterioridad a su rebajado en la

forma posteriormente descrita con referencia a la  figura  

4, y en esta fase de la  operación existe entre la  funda

5 y la  cubierta permeable,4 una pequeña holgura 6 que 

permite e l escape de vapor a lo largo dQ<Ía longitud de 

cabla durante e l  secado del aislan te 3,

nn la  primera fase de fabricación los  

conductores 1, 2 se sacan de dos carretes Y, o a tra­

vés de una máquina ae expulsión ae pasta 9, na pasta 3 

es forzada por los medios usuales en e l expulsor 9 a 

través de la  entrada la te r a l lo , en la  dirección ae la
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flecha y recibe la  forma de un cuerpo cilin d rico  que 

circunda los conductores en la  cámara de extrusión 11  

de la  que sale e l núcleo aislado 1 2 . Los alámbres 1 , 2 

se mantienen a la  separación paralela corresta por me­

dio de la  punta 13 de la  matriz de extrusión* En e l  

cabezal de extrusión 14 está montado giratoriamente 

en soporte 1$ para un carrete 1# de cinta de alam&nio 

en forma de expirar plana? nesde e l carrete 16 la  cin­

ta  4 se iLeva soDre la guia lo a i núcleo 12*B i soporta 

15 es girado por un dispositivo motee apropiado 1'/, g i­

rando a sí la  guia id en torno a l  núcleo 12. que avanza 

y aplicando la  cinra 4 hclrcordalmente con vueltas so­

lapadas como s e alustra en la  figura 4. E l núcleo encin­

tado 19 a sí fssrmado se coloca en una sola capa sobre 

un carreje 2 6 . mste carrete 20 es convenientemente g i­

rado por ro d illo s motores 21 sobre los que descansa y 

a l  mismo tiempo se hace que se mueva lateralmente a fin  

de controlar la  distribución uniforma del uevanado de 

una sola capa. .mi dispositivo para producir e l  movi­

miento la te r a l está representado diagramáticamente por 

e l  eje roscado 22 controlado por una caja de engranajes 

2 3 * E l carrete 2u se monta aiora en la  parte posterior 

de una máquina de extrusión de metal 24? como se muestra 

en la  figura 2 para la  aplicación de la  funda de alu­

minio 5 con una pequeña holgura. La máqmina de extru­

sión comprende en la  forma usual dos ómbólos 25 que 

fuerzan e l metal 26 fuera de dos recipientes a una cá—
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ciara, de extrusión 2'/ donde la. funda se forma entre dos* 

elementos de hilera 2b y 2g. La funda se ap lica  por una 

pqqueíla íiolgma 6 mostrada díagramáticamente en l as f i ­

guras 4 y y* El cáele enfundado se recoge en forma de 

una bobina 30 sobre una devanadera 31  girada por cualquier 

medio conveniente con respecto a un ege v e r tic a l 32*

la  bobina se tran sfiere ahora a un horno de 

secado 33 mostrado díagramáticamente en sección en la  f i ­

gura 3*- En la  ilu stración  se muestran varias bobinas 30 

apiladas una sobre otra en e l homo, las bobinas 30 se 

meten por completo *n e l horno por ros extremos 34 de 

la s  fundas abiertos para permitir e l  escape del vapor.

En las paredes del nomo están dispuestas los elementos ca­

lefactores 35 y se provee una entrada 36 para aire seco 

y mía salida 37 para e l vapor que escapa desde los ex­

tremos del cable.

Después del secado del cable enfundado se 

pasa a traVás de una h ilera 3b ilustrada en la figura 4.

La h ilera tiene una superficie de trabajo cónica 39 y a l  

ser rebajada a través de la  misma e l  diámetro de la  funda 

5 se redice para eliminar e l espacio de holgura 6, dejan­

do así la  funda apretada sobre e l ansiante encintado con 

metal. El cable puede llevarse a través de hileras sub­

siguientes para finalmente comprimir y consolidar e l a is­

lante y puede posteriormente ser de nuevo rebajado para 

obtener e l alargamiento del cable completo.

/-En las figuras 5 y 6 se muestra la  forma-
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ción de la  cubierta permeable con una cinta de aluminio 40 

plegada longitudinalmente sobré e l  núcleo 12, a l  s a lir  

del expulsor de pasta que no se muestra en estas figuras. 

La ointa 40 se saca ae una bobina 41  montada debajo del 

núcleo avanzado 12 y giratoria  sobre un eje 42 que se ex­

tiende en ángulo recto a la  dirección de movimiento del 

núcleo. E l núcleo y la  cinta se pasan juntos a través 

de una h ilera cónica 43 que dá a la  cinta forma de cubier­

ta  cilin d rica  alrededor del aislan te subyacende. En la  

unión 44 los bordes de la cinta pueden nacer tope uno 

contra otro o ,pueden no unirse o bien solapar ligeramen­

te . Lo habiendo cierre hermético entre los bordes de la  

cinta, puede escapar la  humedad del a islan te  durante e l  

proceso de secado. Las otras operaciones eh la  fabrica­

ción de este cable son idénticas a las ya descritas con 

relación a las otras figuras.

rara ol caideo es importante que la  bobina 

esté completamente encerrada en e l horno y que se efectúe 

e l caldeo do modo que se obtenga esencialmente una elevación 

de temperatura uniforme en tona la  longitud de la  bobina, 

evitando asi la  posibilidad de condensación, lo ca l del 

vapor. La duración y temperatura del caldeo se ajustan  

de modo que se occenga un secado completo en un tiempo ra- 

zonaole^ for otra parto la  elevación de temperatura debe 

regularse de t a l  modo que e l ritmo de desprendimiento de 

vapor no se naga excesivo en ningún momento, un ejemplo

de un procedimiento adecuado es elevar gradualmente la
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temperatura hasta unos 40üSu y mantenerla de 2 a 4 horas 

Como a este temperatura la  bobina está demasiado caliente  

para mi manejo conveniente y puede también perjudicar a l  

lu brifican te utilizando en la  operación de rebajado sub­

siguiente, generaAmente se permitirá que se enfrie pero 

no necesariamente a temperatura ambiente*

E l procedimiento mejorado tiene importantes 

ventajas a l  f a c i l i t a r  la organización de la  fabricación  

pue3las diferentes operaciones definidas en la  fabrica­

ción puede tener lugar sin que exista ninguna correla­

ción próxima en e l tiempo. Cuando e l secado es una o- 

peración separada antes del enfundadoos naturalmente im­

portante que la  funda se aplique tan pronto como se termina 

e l secado y e l ndeleo seco se saca del homo*

La presante so licitu d  que corresponde a la  

presentada en la Gran Bretáíia eon fecha 12 de marzo de 

1 9 5 4 , oajo ei no. ';'2&4/ 5 4 , se acoge a los beneficios uel 

Artículo 9A ael vigente Estatuto—Ley sobre ¡propiedad In­

dustrial*

— n u A -

¿O Los puntos de invención, propia y nueva

que se presentan para que sean objeto presente do­

l í  citud de lar eme de Invención e.. España ..,or vElhl'E a-

4-  9 -
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nos, son los siguientes:

iB l-  un método do fabrioacién de un conducg 

tor eléctrico aislado que comprende e l cubrir un alambre 

o alambres expulsando sobre los mismos una pasta que con­

tiene un aislante resistente a i caxor pulverizado y agua, 

cubrir e l exterior de la  pasta con una cubierta permeable, 

espulgar una tunda de metal sobre e l  cuerpo do pasta cubi­

erto dejando una pequeña noigura, calentar una bobina de 

conductor con la  tunda ue neta! en un nomo para secar e l  

aislan te y.después rooajar na iunaua para suprimir la  noi- 

gura.

¿S.— un método de i'abricacién de un conduc­

tor eléctrico aj-siauo r'ue oom r̂onao e l e .̂p^dsat sobto un 

aiamro o alambres una p-as^a que conb¿enc aislan te pulve­

rizado reo:

un mso para e l escape u.e vapor de la. , ae

na r'unda de -so:,<ro L' i  denp,'0 ue asta

do una pumo.--i. no i  gura, calentar una oobi:

;enje a l calor y agua, apu.Bar a i em enou  

de la masta tna envoltura nel&áoiüai de cinta de metal con 

vueltas ac 'doe î^ee scluradas, que proveen ei*ci^ It^snismas

La pasta, expulsar u-

ia del conductor 

con la barda c.e metal en un normo para secaj. e l a l cían ce. 

desloes rebajar xa rauda para suprimí-* ia noxguia*.

un ust^oao ao aaoncaoién de un con­

ducto*'" eléctrico  aislado que cómpreme e^pulca .̂ socio un 

alambre o aiaubi'cs qna pasta que contiene aislante pulve­

rizado residente a i  calor y agua, aplicar a i exterior de 

la  rasta una cinta de metal que se extiende longitudinal-

10
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monte y curvada transversalmente a su longitud, para for­

mar un tuco que circunda elouorpo de pasta, con los bor­

des adyacentes de la  cinta en forma que proveen entre ellos  

un paso para el escapa de vapor de la  pasta, expulsar una 

funda ê metal sobre e l cuerpo de pasta encintado dejan­

do una pequeña holgara, calentar pna bobina del conductor 

con la  funda de motad en un horno para secar e l aislante  

y después rebajar la  funda para suprimir la  nodgura.

4S .— un método de fabricación de conduce o­

ros oie o î*-i-co e ais lado s.

Tai y como se ha descrito en la memoria 

que antecede,representado en IdB dibujos que se acompañan 

y para los fines que se han especificado.

La presenta memoria consta de once no- 

jas escritas a máquina por una sdla de sus caras.

! !  MARHZR
F. A.

d/rg.
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