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MALA TEPROJUCCION
POR DEFECTO DEL ORIGINAL |
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se, wortolk Street, Lonares, inglaterra, pors

“Ul IETODOC DE FABRICACION IE CONDUCTORES
ELECTRICOS AISLADOS"
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Egte invento se refiere a la fabricacidén
de conductores electricos alslados, de ia clase que
comprende uno o wds alambres sppotiados en un coerpo
Ge polvo couprimido, resistente al calor, que sirve

coro aislante, egtaudo el conjunto encerrado dentro de
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Wil Tuno de metali. ol netodo de iabricacidn es de la
ciage que comprenue L&ssiguien%es operaciones: expul-
sar sobre el conuuctur o0 conduciores una cuuierﬁalae
paste que contiene cdi alsianie ell poive y agua; Sccai
ia pasia; aplicar wia rullus Sopbre la cuolerta y final-
mente regajar la funds para consolidar y comprinir el pol-
vo. &0 tal mnétodo s¢ ha propuesto conl anteriorridad
seevar lia m sta antes de aplicar la funda.

Bl presente perfeccionamiento e pasa en
el descubrimienio de que esiableciendo condiciones ade~
cuadas eg posibie enfundar ¢l cable mientras gque 1s pas~—
ta estd aln huucws y secar el aistante despues de coip le~
tar el cnfundado. sl procediniento de acuerdo con el
invento comwprende expulsar la pasta scure el alambie ©
adgubiesdy apllcar ad cabeldor de da jAawia uua cubicrta
periieavle; eXpiklsar 1z func sobre la pasta cubierta,
Cuil una pequelia nolsura segin se deilne'posteriormente;
colocex la cobiua d¢ couductor eniundaddo en Wl NOrao,
en donde se calienve adurante un periodo de tlewmpo y a
una tewperatura aproplados pars consegulr el secados y
despuds rebajar 1z Fwuda paxs suprimiyr ia nodgura y Ccone
solidar y coupri.ali el poivie L2 bobinapuede enrriaise
o 16 antes ue Ieuajai 18 LUlGae Dl CONJUNTL pucde Bo~
8irsc rebajamdo para obtener alargauiento de 1a runda y
conductouivs, S se reguierc.

ie cublerta perueable es prererivle~

mentc una capa de idmine se netal delgada, en forma ae
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cinta, aplicda alredsdor de la pasta p1éu cyboLapaco
nelicoidal o pidn cn Towna plegada longitudinalmente
para TormAr Wi tobo. kun cuaiquier caso la junte en—
tre 1o pordes adyaceilives de 1la cinia no se corrard ner—
wéiicamentcs CUANUC ©B €Il Lolwa de solupado nelicoidal
nay prereriplemcnte Uil pequeno grado de recubriniento en—
tre la vuelias agyacenveS. La cublerva de ¢inta aSex
gura ol mentenimianito de¢ le pasta en gosicidn y permi-
te el escapa de vapor cntre los bordes adyacentes.

ruede vener liugar algi: secado de la pas-
ta entre la aplicacidn de esta cubierta y la aplicacidn
ge la runda, pues el cuerpo cubierto permanecerd usual—

mente en el ambiente de la idbrica durante un periodo
de tiempo apreciable entre estas operaciones, y una Col-
glderable partec ue la hwnewauw puede eﬁapora:se de ed8te
0Uc. | M@ opesacidn rinal mds ilmportante del secalo Se-
rd, sin embargo, erectuado en el horno. #£1 bovirado del
uwdcleo en la operacidn intermedia se hace preferivle-—
mente en una capa Sola en un carrete.

Ia selegeidn de la holgura apropiada en~—
tre el nicico y la ivnda es importante. o1l €8 demasiado
Pequetia, €L vapor no podrd pasar iipremente & 1O 1largo
de la misma y tendrd lugar un bloqueo con la posibilidaa
de que peviente la funda, o1 1la holgura es excesiva,
puede aar lugar a uun alarganientov desigual ac la funda
¥ ed conguctor durante las operaciones iniciales del

rebajado dando coumwo resultado la produccidn de iisuras
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y brechas en cuerps ded alsiante, da péquena holguas
antes iundicada es aguella que evita estos dos extre- -
[0S, U ejemnio de un valor adecuado para un did-
netro de nidcleo de 9,5 mm., ¢s el obitenido haciendo el
didmetro interior ue la ifunda U,4 mm,, MRFOTr que el
didmetro exterior de nidcleo al que se aplica.

Vil cjomplo de una A sSta adecusda e8 tal—
co con una requeiia cantidad de bentonita como agluti—
nante y cor - aproximadamente 18% de apua, Fueden u~—
tilizarse owras pasta; por ejemplo wna que contenga
caclin con bentonita como aglutinante,

sl invento se desScribird wmds aupliamen~—
te con relferencia, a modo de ejemplo, a los dibujos |
diderandticos adjuntos, en los cuales:

ba rigura 1 representa en parte en gec—
cién la aplimecidn del aislante y cubierie permeable en
la fabricacidn de un capic de dos conductores.

e figura 2, teambién en parte en seccidn,
flustra la estrusidi de ta Tunda sobre el micleo necho
COmo ge uuestra en la iigural,

8 Yigura 3 represenia en aprtes en seo-
cidn la disposicidn de un n¥%nero de bobines de cable en~-
fundado en une cdmara de secado.

ia figura 4 ilustra en partes en geccilén
el proseso de repajar la funda,

La figura % es una plania que ilustra
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a log adambre arslados,.

La figsura 6 eg una viste lateral de
la disposicidn mostrada en la figura 5, y

la rigura '( es una vista en seccidn
transversal, no a escala del cable antes de que la funda
sea rebajada sobre el nucleo,

von referencia primero a la figure 7,
el cable comprende dog conductores de un solo alambre
ky2, incluidos, de modo que esten completamente circun-
dados y aislados uno de otrog, en un cuerpo explusado
de composicidn aislantes 3. <«sta composicidén una vez
Seca, comprende talco pulverizado y bentonita compremi-
dog, USobre el agisiante 3 nay una cubisrta permeable
4 que comprende una envolturs helicoidal de cinte de a~
luminio apli® da con vuerltas solapadas, &obre el con-
junto hay une funda de aluminio emplusads 5, &isto re—
presenta el caple con anterioridad a su rebvajado en la
forma posteriormente descrita con referencia a la rigura
4y y en esta rase de la operacidn existe entre la funda
5 ¥ la cubierta permeanle,4 una pequetia holgura 6 que
permite el escape de vapor & lo largo de¢lla longitud de
cabie durante el secado del aislante 3.

&1 la primera fabe de fabricacidn los
conductores L, & se sacan de dog carretes [, 0 a tra—
vés de una mdouina ce expulsidn ae pasta Y. La rasta 3
es forgzada por los medlos usuales en el expulsor 9 a

través de la entrada lateral iU, en l1a direccidn de la
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rlecha y recibe la fowma de un cuerpo cilindrico que
circunda los conductores en la cdmara de extrugidn 11
de la que sale el ndcleo aislado 13, Ios aldmbres 1, 2
se mantienen a la separacidén paralele corresta por me-
dio de la punta 13 de la matrim de extrusidn. #n el
cabezal de extrusidén 14 estd montado girastoriamente

en soporte 15 para un carrete 16 de cinta de alamiinic
en rorma Jde expirai plaua, wsesSde el carrete 16 18 cine
ta8 4 se leva goove 12 guliw lo al nucieo 12,BL soporte
i5 es girado por unl 4igpositvivo motow apropiado 1f, gi=
rando as{ 1a guia i en torno al ndcleo 12 que avanza

¥y aplicando ia cinta 4 helicordadimente con vueltas soé
lapadas comwo se 1lustra en la Fisura 4. nl nicleo encine
tado 19 asd rowmzado se coloca en una sola cape Sobre

wl carreve Zu. nSte carrete U es comvenientemente gi~
rado por rodillos motores 21 sobre los que descansa y
al mismo tiempo sSe hace que Se wueva lateraluente a fin
dec controlar la distripucidén uniforma ael ueganado de
unla 80la cupa., £l dispositivo para groducir el wovie
miento lateral estd representado diagramiticamente poz
el eje roscado 22 controlado por una caja de engranajes
23. &1 carrete 2U ge montazmofa en la parte posteriox
de una mdquire de extrusidn de metal 24, como se muestra
en la figura 2 para la aplicacidn de la funda de alu-
minio 5 con una pyquetia blguie. Lo ndqiina de extru~
sidn couprendie en la rorma usual dos émbdlos 25 que

. o . . 4
fuerzan el metal 26 fuera de dos recipientes a una o8-
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mara de extrusidn 2 doude la funda se forus entre dog
elemenios ue wilera Zu y 24, ia funde se apiica ror una
raqueis nolgum 6 mosirada disgramdticamenie en las Fi-
guras 4 y ‘. &l cable enfundado se recoge en forma de

una bobina 30 sobre una devanadera 31 girada por cualquier
medio conveniente con respecto a un eje vertical 32,

La hobina se transfiere anora a un horno de
secado 33 mogtrado diagremfticamente en sedcidn en 1a Fi-
gura 3. En la ilustiacidn se muestran varias bobinas 30
apiladas una sobre otra en el horno., 1ag bobinas 30 se
meten por completo < ¢l HOruo por 1os exirenos 34 de
lag iundas ablervos zara pernmitir el escape del vapor.
ln ias paredes Gel norno estéﬁ dispuestas log elementos ca~
lsfactores 35 y se provee una entrada 36 para aire séco
v une galida 37 para el vapor que escapa desde 1los eXe—
tremog del cable.

Jegpues del secado del cable enfundado se.
pasa a travds de una hilera 30 ilustrada en la fisura 4.
Ia hilera tiene uma superfiicie de trabajo cdnica 39 y al
ser rebajada a travis de la’misma el didmetro de la funda
5 se redygce para eliminar el espacio de holgura 6, dejan-
do asi la runda apretade zobre el allante encintado con
metal. Il cable nuede llevarse a través de hileras sub-
sigutentes para finalinmente comprimir y .consolidar el ais-
lante y puede pogteriorneinte ser de nue%o rebajado para
obtener el alargamiento del cable completo.

un las fisuras 5 y 6 se muestra la forma-
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cidn de la cubickba pcrmeable con una cinta de aluminio 40
plegada lonzitudinaluente sobré el micleo 12, al salir
del expulsor de pagta Y, que 20 se muesira en estas figuras.
La cinta 40 se saca ce una bobina 4.1 montada debajo del
ndcleo avanzado 12 y giratoria sobre un eje 42 que se ex-—
tiénde en dnsulo recto a la direcelidn de movimiento del
ndcleo. i ndcieo y la cinta se pasan juntos a tiravds
de ung hilera cdénica 43 que dd a la cinta Forua de cuvier—
va cilindarica alirededor del aislante subyacende. LEn la
unidn 44 los boxdes Ge la cinta pueden nhacer tope uno
contra otro o,puedeu 1o unirse o blen solapar ligeramen-
te. o habiendo cierre hermético entre los bordes de 1a
cinta, pucde escapar ia nuiedad del aisglante durante el
proceso de gecado,. ias otras overaciones en ia rabrica-
cidn de este cable son iddnticas a las ya descritas con
relacidn a las olras Jiurad.

rara ¢l caideo es iuportante gue la bobina
estd completanente eucerrada en el horno y que se efecide
el caldeo de modo que se obtenga esciclaluente una elevacidu
de temperatura unifornle en toud la longitud de la pbobviua,
evitando asi la posibilided de condensacidn,local del
vapor. Ie duracidn y vemperatura del caldeo se ajustan
de modo que se ObTensa un Lecaco completo en un tiempo ra-
zonanley Pror otra perice ia elevacidn de Teuperatura uebe
regularge de tal wodo gue el ritwo de desprendinmiento de

vapor no0 se haja ckeesivo en ningdn momento. Un ejemplo

de wn procedindento adecuado es elevar gradualientie la
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Tomperatura nasta uwies 4008¢ y mantenerla de 2 a 4 poras
Uono a este tempevatura la bovbina estd demasiado caliente
pare w nanejo convenicunie y puede tambvien perjudicar al
lubriticante uwbiilizando en Jia opevacidn de revajado sub-

5 siguiente, generalmenie 56 permaitird que se enirie pero
no neecegariaumente a teupcratursa anblente.
El procedimiento mejorado tiene importantes
ventajas al faciliter la organizacidn de la iabricacidn

Bues las dilereites ovperaciones derinidas e la fabrica-

10 cidn puede veuer lugar sin ¢ ue exista ninguna correlia—

cidn prdxing en c¢i tiewmpo. Guando ¢i gecado es una o-
peracibn separade anves del eniundado es naturalmente ime-
portante que la funda se apligue tan prouto cowmo e teruina
el gecado y ei nvcleo 3eco se saca del NOITIO.
2 La presente solicitud que corresponds 2 la
presentada en la Gran Lretdiia eon recha 12 de narzo de
1954, pajo 8l LU. [eUd/ D4, 8 acoLs & los veuciiciog uel

arvfoute 94 aed vigente Bstasuso-bey SObre Propiedad In—

dugtrial.
- U0Y A~
2 - Los puwrtos de inveuerbi, pionia y nueva

que 8¢ rieseniail nara gue gean objleto Gale oresente do-

irecivud Ge ravenve de laveuncidn e.. Bspaucs Lor VELILLE a-

+ 9 -
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Hos, son 103 sguientess
18, un ndiodo de fabricacidu de un counducs

tox eldcivico aislaco que comprende el cubrir wu alambre

0 alanrbres oXpu.isanue sobie 108 miswos wila pasta que con-
Tiene un alsizurve reslgitente ad calor pulverizado y asua,
cuprir el extericyr de la pasta con una cupierta permeavble,
expulsar una runda de metal sobre el cuerpo Az pasta cubi-
erito dejando una pequela nolgura, caleniar uig oodliia de
conducior ¢on L4 rundu ue wetal en L LOTFNO TAra secar el
alslanie y Gespuds eogjar ia ruiaca para SUprLull 18 a0i-
S8,

28.~ un ndiodo de rabricecrdn de wl conduc—
Lo eiécﬁgiéu aigslewo gue comprende el expulsar sobre uu
aisn,re o alflLies wna pasva que counbienc alglante pulve~

vigado Teoistenie al calor y asua, apsiear al ciuerior

de ia asta WG CLVOLLTUIEG aeligoidald de cinta de weval con
vaclsay adyacentes solapalas, gue nroveeu eutrs lesnicmag
wa R E0 Lale ¢l &ucaue o vapor ds la pasie, expulsar u-

oae - - P P et ey ol Sl ey
ovald gore ol Glerve de pagia Cucliiivada Gejaua-

sufe BOLzura, cadlentar una poing del conductor

con lg funaa Go ettt en wr horno para gecsy ¢l alpdaiie

GG L woldd p8UR Supllall g a0Lguild.
38, Un wdbouo ue fabricacidn de wil Coil-

duchor eidebiict aiglaco que compreliue expulgar sobre un

alawbre o alswibres uyua pasita que contleunc aisiante pulve
L k- - b

1% 2860 :esiﬁeut@ ad culiolr ¥y asua, apsicul’ 4. CcXUesior de

Lagta ung Crhva de netvad que se enivicnde iongitudinale

i

la
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mente y curvada urainsversaliienie a su longitud para for-
mar un tubo gue circunda el cuerpo de pagta, con los bor-
des a@yacentes de la cinte con Torwa gue preveen entre ellos
un paso para el escapa de vapor de la pesta, expulsar una
Tunda ¢e metal zobrce el cuerpo de pagta euncintvafio dcjaii-
do una neqme.ds holgora, caleniar ana bobina del conducior
con la Tuuda de reuval el Wl horno pars secar ol aislante
v despues rebajer la Junda para suprinir la noigura.

48 .=~ un método de fabricacidi 4e COLQUCE0-
res eifciricos aislados.

Tal y couo ge ha descrito en la lemoria
gue antecede,represeutado en dd dibujos gque se acompaiian
y para los fines que se han especiticado.

la rwesenta menoria consta dec once how

jas escritas a mdquina por una séla de sus caras.

mad“rid, ] ] MAR}% ;.

Pe A,
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