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Bste invento se refiere a los perfeccionamientos reg
lativos a la fabricacién de cables eléctricos forra
dos (cuyo término comprende los alambres y, o, con-
ducgores para los mismos) del tipo en el cual el re
cubrimiento, por ejemplo, de material elastomérico
¥, 0, plédstico sintético, es extruido directamente
gsobre el micleo del cabie° jemplos bien conoecidos
de tales revestimientos son las compdsiciones de cau
cho natural, composiciones como caucho de butilo,
caucho de propileno etileno (EPR) y materiales de
pléstico sintético, tales como el polietileno degra
dado.

La extrusién del revestimiento sobre el ndcleo esti
fuertemente acoplada a un proceso de tratamiento

que requiere la aplicacién de calor para el curado

o0 reforzado del revestimiento extruido y la aplica-
¢ién de la presién para hacer que el revestimiento
extruido caiga firmemente sobre el micleo conformé
sale de la mfquina de extrusiébn, Este proceso de
tratamiento es realizado normalmente haciendo pa-
sar el nicleo revestido continuamente a través de
una cdmara de tratamiento herméticamente sellada al
cabezal del extrusor. Esta cdmara contiene comin-
mente un fluido como el del vapor a una presién
super-atmosférica, tipicamente del orden de 1,7 MN/m?
durante un periodo apropiado a la composicién del
material de recubrimiento. Bl proceso de tratamien
to fambién incluye una fase de refrigeracién que
implica la aplicacién de un 1lfquido refrigerante,
tal como el agua bajo la correspondiente alta pre-

sién.
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Para realizar el extrusionado de tal recubrimiento
sobre un ndcleo de cable, se ha considerado conven-~
cional el emplear una miquina de extrusidn que tenga
un troquel macho interior y un troquel hembra exte-
rior yuxtapuestos en la cabeza del extrusor, El ndcleo
del cable se hace pasar a través de los orificios del
troquel macho y el trmquél hembra y el material de re
cubrimiento; gue es el extruido, se suministra a un
anillo que estf definido entre los troqpeles macho ¥y
hembra en virtud de su yuxtaposicién., Los trogueles
estdn formados de manera que soporten y sitdeh el ni-
cleo del cable y que dispongan la distribucién del
material de recubrimiento alrededor del nicleo con-
forme pasa a través de la cabeza del extrusor.

Tal como ha sido mencionado m&s arriba, el revesti~
miento extruido en el nidcleo estd sometido a un pro-
ceso de tratamiento que incluye convencionalmente la
introducciGn del ndcleo forrado en un 1lfquido some-~
tido a una alta temperatura de presién, Ia presién
del fluido actda sobre el material de revestimiento
conforme sale de la cabeza del extrusor y, para ase-
gurar que el material de revestimiento no estd obsta-
culizado y obligado a retroceder a través del orifi-
cio del troquel macho interior entre el troquel y el
micleo, el revestimiento es extruido bajo una presién

suficiente para soportar la sobrepresién media del

‘fluido. Para reducir la posibilidad de que el fluido

sometido a presién rompa a través del extrudado, el
espacio libre entre el orificio del troquel macho in-
terior y el peopio nidclo debe ser minimo y, en el caso

de nmicleos formados de seccibn transversal no circular,
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esto ha requerido que los orificios de los troqueles
macho y hembra sean formados de manera que se corres-
pondan exactamente con laforma de seccién transversal
del ndcleo. Las disposiciones del anterior artificio
han tenido que ser muy cuidadosamente disefiadas, al ob-
jeto de tener en cuenta los criterios de disefios que,
antes del presente invento, se sostenfa que eran perti-
nentes para el disefio de 1los troqueles de forrado de
cable, Bl perfil del troquel, sus curvas de corriente,
los 4ngulos de entrada del troguel, sus longitudes te-
rrestres y sus espacios libres sobre el micleo han si-
do corfientemente considerados como caracteristicas
exactas del disefio del troquel. Adem#s, cuando los ni-
cleos formados en seccién transversal van a ser reves-
tidos, hay que prestar una firme atencién a las orien~
taciones pertinentes de los troqueles interior y exte~
rior, puesto que esto afecta rigﬁrosamente a la confi-
guracién del recubrimiento extruido obtenido,

Por las antemencionadas consideraciones, puede verse
que el establecimiento de un proceso para el revesti-
miento de un micleo de cable por medio de extrusién ha
sido convencionalmente oneroso, Los troqueles han te-
nido que ser hechos para que tengan estrechas toleran-~
cias con los acabados lisos ¥y los disefios aerodindmi-
cos y, al objeto de acomodar variaciones dimensionales
entre una longitud de micleo y otra del mismo tamafio
nominal e incluso dentro de la misma longitud de nidcleo
ha sido necesario habilitar una gama grande de troque-
les de tamafios diferentes estrechamente graduados,

Adicionalmente, la necesidad de una orientacidn precisa
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de los troqueles en relacién a -éro, ha preseatado
dénvennionalmentebproblemas respecto a disminuir el
tiempo de fijacibn de unz marcha de producecién y
tambien presenta problemnss resPectb al mantenimien-
to de la estab:dlidad dimensional del recubrimiento
extruido durante todo el curso de un recorrido, Asf
pues, los gastos del herramentel, la fijacién de ti
empos y el costo de los desechos producidos pbr los
desordenadamente largos tiempos de colocacién han
venido convencional y considerablemente a aumentar
el costo total de la fabricacién de cables eléctri-
cos forrados. | |
El presente invento surge de los esfuerzos realiza-
dos para evitar o, por lo menos, reducir de manera
significativa los problemas mfs arriba mencinados y
los resultados de la reconsideracién del disefio de
los troqueles de extrusién y la adopéién de confi-
guraciones de troquel que, en un mayor o menor gra-
do, se apartan del hasta ahora comunmente mzantenido
criterio de disefio. _ |

De acuerdo con un éspecto del invento se ha habili-
tado un conjunto de troqueles de extrusién para‘uso
en la fabricacién de cables eléctricos forrados por
medio de extrusién de un recubrimiento directamente
sobre el micleo del cable, conforme el nicleo pasa
a través de los orificios formados en los troqueles
dicho conjunto de troqueles comprendiendo un tro- '
quel de mficleo que tiene un orificio formado de ma-
nera que se corresponde exactamenfe con la forma de

seccién transversal del mfcleo del cable que ha de
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forrarse y un troquel de anillo que tiene un orificio
substancialmente mayor que el orificio del troquel

del nicleo, estando dicho troquel de micleo y troquel
de anillo adaptados para estar yuxtapuestos en un caé
beza del extrusor con los orificios del troquel en re
gistro para permitir que un ndcleo de cable sea rosca
do a través de los troqueles y estando formado de ma-
nera que, cuando los dos troqueles estdn asi yuxta-
puestos, se defina entre las superficies oponentes

de los dos trogqueles un pasaje anular que sirva, para
uso de los troqueles, para la entrega del material de
recubrimiento al mficleo del cable conforme sale del
orificio dél troquel del micleo y pasa a través del
orificio del troquel de anillo, estando definido di-
cho orificio de troquel de anillo entre la superficie
del troquel de anillo el cual, en yuxtaposicién con
el troquel del nicleo delimita dicho pasaje anular y
una superficie divergente del troquel de anillo deli-
mitando una salida del troquel de anillo el cual di-
verge del orificio del troquel y que substancialmente
no tiene alcance en la direccifn del pasaje del micleo
de cable a través de los troqpeles cuando estdn en uéo.
El invento, y las ventajas del mismo, serdn mejor com
prendidas mediante la consideracién y estudio de la si
guiente descrivcién y la discusién relativa a cuatro
incorporaciones ejemplares del invento vontrastadas
con dos anteriores disposiciones dei orificio, todos
los cuales estdn representados en los adjuntos dibujos
en los que: ' |

La figura 1 es una vista parcial de seccién transversal
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de una anterior dksposicidén del troquel empleado para
revestir ndcleos de cable de seccidn transversal cir-
cular;

La figura 14 es una vista parcial de seccién tranver-
sal similar a la Figura 1, de una anterior disposicidn
del troquel empleado para el revesiimiento de micleos
de cable sectoral;

Las Figuras 24 y 2B representan, respectivamente, una
vista parcial elevacional lateral de seccién transver
sal y una vista elevacional final de una primera in-
corporacién del invento.

Las Figuras 34 y 3B representan vistas, similares a
las Figuras 24 y 2B, de una segunda incoeporacién del
invento;

La figura 4 representa una tercera incorporacién del-
invento de la vista parcial de seccidn transversal; y
Las Figuras S5A ¥y 5B representan, respectivamente, vis '
tas elevacionales del extremo y de seccidén transver-
sal, de una cuarta incorporacién del invento,

En los adjuntos dibujos, las Figuras {1 y 14 represen-
tan disposiciones anteriores mostradas en seccién trang
versal axial. La disposicién de la Figura 1 ha sido
empleada por nosotros para revestir un conductor de
aluminio de seccién circular con un.material extruido
de pldstico, y la disposicién de la Figura 14 ha sido |
utilizada para revestir un conductor de forme de sec-
tor, Segin se representa, un troquel macho interior 1
(en lo sucesivo mencionado como troquel de ndcleo)
est{ yuxtapuesto con un troquel hembra exterior (en lo

sucesivo denominado como trogquel de anillo), de manera




-8 -

10

15

20

30

qué delimite entre las superficies de los dos troque-
les un pasaje cénico de seccién anular para la admi-
sién del extrusado. ‘

La FPigura 1 representa una anterior disposicién que

ha sido utilizada por nosotros para el extrusionado

de revestimiento de termopldsticos sobre un nidcleo de
aluminio de seccién circular, Los orifios de los tro-
queles Macho y Hembra {1 y 2, respectivamente, son de
seccién circular, con el didmetro del orificio del
troquel macho hecho de manera que se ajuste estrecha-
mente al micleo con un elevado grado de tolerancia., Zl
troquel hembra:. estd formado con un saliente o borde

10 (esto es, una‘prolongacidn mds allf del extremo del
troquel macho 4, el cual hace contacto y forma el ex-
trudado sobre el micleo) el cual, en algunos casos,ha
sido de considerable longitud. Puede'verse por la Fi-

gura que los trogueles 1 y 2 estdn disefiados para un

caudal de extrudado laminar con el 4ngulo de entrada

del extrudado pasando a través del paso de corriente
3 al mfcleo, convencionalmente disefiado para un acer-
camiento substancialmente tangencial o, por lo meﬁos,
agudo del extrudado al micleo, Otros de-talles de la
disposicién del troquel Pueden apréciarse en la Figu-
ra y el criterio considerado para sacar este disefio
ya han sido mencionados anteriormente en el presente.,
No solamente la fabricacién de los trogueles implica
una mecanizacién de rigurosa tolerancia, sino también
la colocacidén de los troqueles para el funcionamiento
vy mantenimiento de las colocaciones del troquel es un

proceso exigente si es que se desea obtener un consis-
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~tente revestimiento del nicleo. Tal como se ha men-—

cionado anteriormente, estas desventajas se conside-
ran que son muy significativas e importantes. Las des
ventajas son, incluso mfs serias cuando los trogue-
les del tipo general ilustrado en la figura 1 son
utilizados para el revestimient6 de nmicleos de cable
de otra clase que no sea la seccién transversal cir-
cular, por ejemplo nicleos sectorales; en esos casos,
ha sido nuevgmente convencional el formar los orifi-
cios del troquel segin se representa en 1é Figura 1A
para que se adapten rigurosamente a la forma de secc~
cién transversal del mfcleo.

Descritos m4s adelante, e ilustrados en los adjuntos
dibujos, estdn los conjuntos ejemplares de troqueles
de acuerdo con el'invento, los cuales han demostrado
que proporcionan resultados mejores perfeccionados
en comparacién con el anterior tipo de ‘troqueles que
acabamos de describir, Segin se apreciard claramente
por‘las.siguientes descripciones, los troqueles con-
forme al in#ento se apartan_significativameﬁte del
establecido criterio de disefio, del gue se ha hablado
anterirmente en varios ésPectos. Por ejemplo, mien-—
tras que el orificio del troquel del micleo estd
formado de manera que se corresponda con la forma

de seccién transversal del mfcleo del cable que ha

de revestirse, por ejemplo el orificio del troquel
del ndcleo tiene la forma de sector para un micleo

de forma de sector, el orificio del troquel de anillo
es én cada caso circular, independientemente de la

forma del orificio del troquel del nicleo y es con-
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siderablemente mucho mayor que el orificio del troquel
del micleo, También, en los conjuntos de troquel de
acuerdo con el invento de ahora en adelante descrito,
no es cuestidn de la provisién de ninguna formacién,
tél como el saliente 10 de la anterior disposicién del
troquel de las Figuras 1 y 1i. MZs bien el orificio del
troguel de anillo es delimitado, tfpicamente en las in-
corporaciones descritas, mediante el empalme entre la
entrada troncocénica y las secciones de salida del tro-
quel de anillo que divergen en direcciones Opuestas des
de el orificio del troquel, no teniendo el orificio del
trbquel substancialmente ningdn alcance en la direccién
axial de las secciones troncocénicas, Sé observari que,
en las incorporaciones de las Figuras 24 y 2B, y las
Figuras 3A y 3B las dos secciones troncocénicas que de=
finen y delimitan el orificio del troquel de anillo sSon
ambas de la misma dimensién transversal en la situacién
del orificio, mientras que, con las incorporaciones de
las Piguras 4 y Figuras 54 y 5B, las correspondientes
dimensiones son diferentes: en la Figura 4, la secciGn
de salida del troquel de anillo comienza con una dimen-
sién substancialmente mayor que la dimensién terminal
de la seccién de entrada y, en la incorporacién de las
Figuras 5A y 5B se produce el caso dontrario. Podrd a=-

preciarse por estas diferencias, todas las cuales pre=-

© gentan un apartamiento substancial del criterio de disg

fio establecido anterior, que muchas modificaciones Yy

variaciones son posibles dentro del 4mbito general del

“invento y que las incorporaciones descritas e ilustra-

das son solamente ilustrativas del invento Yy no se in-
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tenta con ellas limitar el objeto del invento.

Lag Figuras 2A y 2B representan una primera incorpora
cién del invento en vista de seccidn transversal, es-
tando los troquelesg ilustrados adaptados para el re-
vestimiento de un mfecleo de aluminio de forma sector.
Podrd verse que el troquel de nicleo se compensa con
la entrada cuidadosamente angulada, anteriormente con
siderada esencial y, ademfs, en el troquel exterior,
no solamente estd el saliente o borde del broguel com
pensado, sino que, de hecho, estd provisto un pequeiio
dngulo de descarga o desahogo en el lado de corriente
descendente del orificio del troquel, La relacién es-
pacial de los dos troqueles proporciona una trayecto-
rig de salida para el extrudado, lo cual constituye
la antftesis de la corriente aerodindmica consideréda
anteriormente como esencial. Otra separacidn mds del
anterior se encuentra en el hecho de que, mientras el

orificio del troquel de ndcleo es de forma para que se

ajuste a la seccién transversal de forma de sector

del nicleo, el troquel exterior tiene un sencillo ori-
figdio circular, el cual es considerablemente mayor que
el orificio del troquel de ndcleo, Pruebés de funcio=-
namiento con 1os troqueles de las Figuras 2A y 2B han
dado como resultado la produccién satisfactoria de un
nfcleo forrado en el cual la subordinacién y dependen—
cia con el digmetro del troquel de anillo D y la fija-
cién de presién ?, la relacién del espesor del recu-
brimiento en las esquinas del micleo, en su espesor
medio, fué entre 80 y 889%. |

Una forma modificada del troquel representado en las
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Figuras: 24 y 2B estd ilustrada en las Figuras 34 y 3B
La disposicién modificada utiliza un 4ngulo de extru-
sién aumentado en comparacién con la disvosicién de
las Figuras 2A y 28 y en los ensayos rcalizados con
esta disposicién, la antemencionada relacién de espe-
sor o grosor de esquinas para un grosor medio ha sido
aumentada a 93,5%.

La Figura 4 representa una disposicién de acuerdo con
el invento para revestimiento de-un nidcleo de seccidn
circular. Esta Figura puede muy utilmente ser contrag
tada con la anterior disposicién representada en la
Figuré 1e Laé pruebas realizadas con los trogqueles re
presentados en la Figura 4 indicaron que son posibles
contratiempos mayores en los funcionamientos para la
produccién libre .

Las Figuras 5A y 5B representan una disposicidén pos-
terior para su uso en el revestimiento dé ndcleo de
sector, El orificio del troquel de micleo est{ forma-
do de manera que se adapte a la forma de seccién trans
versal del nfcleo. pero el orificio del troquel egte—
rior es una forma sencilla circular considerableménte
mayor que el orificio del troquel de mfcleo. La des-
viacién del disefio de los troqueles representados en
las Figuras 54 5 B del criterio anteriormente mencio-
nado en el presente resulta autoeV1dente.

En el uso de los troqueles de acuerdo eon él 1nvento,
el princivio bdsico es el extruido de un tubo de gro-
sor de pared constante alrededor del ndcleo que avanza,
y después hscer que la presién de fluido de una fase

v

giguiente de curado y reforzado efectde la compresién
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del extruido sobre el micleo. Mieniras que con los tro
queles de extrusién del tipo anterior representado en
la Figura 1 la orientacidén del periil del troquel ex-
terior en relacién con el perfil del troquel interior
es critica, puesto que el grosor de aislamiento estd
totalmente controlado en el punto de salida, los tro-
queles perrsccionados del invento, el método que los
emplea, estf sujeto a 1a forma de los trogueles sola-
mente en el hecho de que la uniformidad del revesti-
miento depende de la relativa concentricidad de las tro
queleg interior y exterior, £1 espesor del revestimien-
to obtenidd'depende solamente de la presién del nate-
rial extruido y de 1la propbrdién en que el material

es decantado por el micleo mévil del cable.

En el empleo de las disposiciones del troquel perfec-
cionado de acuerdo con el invento, una Cantidad con~
trolada de apretado es deseable y con la presién del
tratamiento de fluido exterior, medio permitido para
formar el extrudado sobre el nudcleo, se ha observado
que la resistencia del material extruido es completa~-
mente suficiente para evitar cualqpier retroceso entre
el micleo y el troquel del ndcleo, El problema de la
extrusién retrocedida ha sido particularmente grave en
las disposiciones anteriores de troquél y medidas my
amplias y complejas han sido propuestas para evitar
este problema, Por ejemplo, una técnica de presién
diferencial ha sido desarrollada y la misma aparece
expuesta en la BEspecificacién de la Patente Britdnica
1201528. De acuerdo con esta técnica, la tendencia a

que el extruido sea obligado a retroceder a través del




- 14 -

10

15

20

25

30

troquel del mficleo, bajo la accién de la presibn apli
cada a la salida de la cabeza del extrusor, al objeto
de hacer caer el revestimiento firmemente sobre en ni
cleo es rechazada mediante la inyeccién de fluido en
el troquel del micleo de forma que proporcione una
contrapresién, Bl fluido inyectado en el troquel del
ndcleo es conservado a una presién inferior a la del
fluido en el orificio de extrusidén, siendo asi creada
una magnitud de la presién diferencial que estd dis-
puesta de manera que sea suficiente para hacer abatir
uniéndolo el material de revestimiento firmemente so-
bre el mficleo, pero que sea insuficiente para obligar
a que el material extruido retroceda a través del
troquel del mfcleo. Adn cuando este método ha resulta
do satisfactorio, precisa de la provisidn'de un cie-
rre de presién en el extremo de corriente ascendente
del tubo del nfcleo (que conduce al troquel del micleo)
a través del cual el nidcleo que ha de recubrirse debe
pasai con el consiguiente riesgo de soportar averias.
Ademds se requiere la habilitacién de uno medios para
inyectar fluido sometido a presién en el interior del
tubd»del ndcleo y también medios para controlar y
mantener la presién diferencial, La complejidad y los
gastos que implica el equipo requerido para llevar a
cabo esta técnica no es insignificante, Se ha obser-
vado que.utilizando las disposiciones de troquel, de
acuerdo con el invento, pueden ser utilizazdos con toda
seguridad mayores espacios libres entre el troquel del
micleo y el micleo del cable, ello sin riesgo de ex-

trusién inversa, retrocedida. Este espacio libre 'incre-
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mentado resulta adicionalmente ventajoso por el hecho
de que disminuye grandemente el riesgo del atascamien-
to del ndcleo en el trogquel del nficleo y permite mis
facilmente el rendimiento de nidcleos ligeramenté de-
formados, juntas soldadas y material gue tenga perfi-
les que difieren ligeramente,

tediante el uso de la disposiciones del troquel, de
acuerdo con el in®ento segin se degcribe mds arriba,
pueden obtenerse prolongados funcionamientos de Pro=
duccidn continua proporcionando un rendimiento consis-
tentemente de alta calidad. Una reduccién importante
en el periodo de paralizacién de la mfquina y en la
producciSn de un producto sub-standard pueden conse-
guirse. Ademfs, mediante el abandono de la mayoria de
los criterios establecidos de disefio de troquel, la fag
bricacién de los troqueles se facilita mucho mds con la

consiguiente reduccidén en los costos del herrementa.




- 16 -

10

15

20

25

RBEIVINDICACIONES

1= Un conjunto de troqueles de extrusién para la fabri-
cacién de cables eléctrigos forrados mediante la extru-
sién de un recubrimiento sobre el micleo del cable con-
forme el micleo pasa a través de orificios formados en
los troqueles, dicho conjunto de trogqueles comprendien-
do un troguel de micleo gue tiene un orificio formado
de manera gue se corresponda exactamente a la forma de
seccidn tuizisvz.._1 del ndcleo del cable que ha de re-
vestirse, y un troquel de anillo que tiene un orificio
substancialmente mayor que el orificio del troquel del
nicleo, estando dicho troguel del ndcleo y troquel de
anillo adaptados para ser yuxtapuestos un una cabeza

de extruso mon los orificios del troquel en registro
para permitir que un nidcleo de cable gsea roscado a tra-
vés de los troqueles y estando formado de manera que,
cuando los dos troqueles estdn asf yuxtapuestos, deli-
miten entre las supérficies opuestas de los dos tro-
queles un pasaje anular que sirve, en la utiligzacién

de los troqueles, para la descarga del material de re-
cubrimiento en el nicleo del cable conforme sale del
orificio del troquel y pasa a través del orificio del
troquel anillo, estando dicho orificio del troquel de
anillo delimitado entre esa supérficie del anillo, la
cual, en yuxtaposicién con el troguel del micleo, deli-
mita dicho pasaje anular y una sﬁperficie divergente
del trdqpel de anillo delimitando una salida del tro-
quel de anillo la cual diverge del orificio del tro-
quel y no tiene substancialmente nihgdn alcance en la

direccién del pasaje del micleo del cable a través de
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los troqueles cuando ellos estdn en funcionamiento.
2- Un conjunto de troqueles de extrusién, tal como el
especificado en 1, eh el cual el orificio del troquel
del ndcleo y el orificio del troquel de anillo estdn
formados diferentemente el uno del otro.

3- Un conjunto de troqueles de extrusién, tal como el
especificado en 2, en el cual el orificio del troquel
del nﬁcleo est4 hecho de forma gue se corresponda con
la forma de seccidn transversal de un ndcleo de cable
que tiene una seccién transversal no circular, y el
orificio del troguel de anillo es circular.

4~ Un conjunto de troqueles de extrusidén, tal como el
especificado en 3, en el cual el orificio del troguel
del ndcleo tiene forma de sector.

5- Un conjunto de trogueles de extrusién, tal como el
especificado en cualquiera de las reivindicaciones

precedentes, en el cual dicho troquel del micleo estd

‘construido como un troquel macho, teniendo una porcién

adaptada para que pueda ser colocada y ajustada a un
hueco formado complementariamente en el troguel de
anillo, el cual est4{ construido como un troquel hembfa.
6- Un conjunto de-tfoqueles'de extrusi6n, tal como el
especificado en 5, en el cual dicha porcién del troquel
ﬁacho tiene una superficie cénica exterior y dicho

hueco en el troquel de anidllo tiene tna_superficie in-

- terna cénica, delimitando dichas superficies externa

e interna cdénicas de los troqueles cl wencionado pasaje
anular cuando los troqueles est#n yuxtapuestos,
7- Un conjunto de trogueles de extrusién, tal como el

especificado en cualquiera de las reivindicaciones
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trada troncocénica en el troquel de anillo, y una sa-

.da diverge hacia fuera del orificio.

‘dicha salida del troquel de anillo estdn diferente-

bricacién de cables eléctricos forrados, del tipo que

1 a5, en el cual dicho troquel macho tiene una cara
delantera lisa, y dicho hueco del troquel de anillo
tiene una cara interior lisa para ser yuxtapuesta con
la cara delantera lisa del troguel macho al objeto

de delimitar dicho pasaje amular.

8- Un conjunto de trogqueles de extrusién, vara su uti-
lizacién en la fabricacidn de cables eléctricos forra-
dos, tal como el especificado en cualquiera de las re-
ivindicaciones precedentes, en el cual dicho orificio

del troquel de anillo estd delimitado rntre una en-
lida troncdcénica en el troquel de anillo, cuya sali-

9- Un conjunto de troqueles de extrusidn, para su uti-
lizacién en la fabricacidén de cables eéctricos forra-
dos, tal como el especificado en 8, en el cual las

secciones troncocénicas que definen dicha entrada y

mente dimensionadas transversales a 1los ejes céniéos
en la situacién de dicho orificio de troquel de anillo,)

10~ Un conjunto de troqueles de extrusiénpara la fa-

tiene un micleo con uha seccién transversal no-circular
mediante la extrusién de un recubrimiento sobre el
nicleo del cable, conforme el micleo pasa a través de
orificios formados en los troqueles, teniendo:dichov

troquel machb una proyeccién saliente para ser yuxta=
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puesta con un hueco complemantariamente formado en el
troquel hembra, de forma que delimite un pasaje de cau-

dal anular entre la superficie exterior del troquel ma-

cho ¥y la superficie interna yuxtapuesta del troquel hem-

bra, converziendo el mencionado pasaje a un emplazamien-
to en el cual el orificio del troquel macho coincide con

el orificio del troquel hermbra para permitir que el -

cleo del cable que serd revestido sea roscado a través

de los dos troqueles yuxtapuestos, revestimiento que
serd mediante el material de recubrimiento descargado

en dicho lugar por via del citado pasaje anular, sien-
do el citado orificio del troquel machb hecho de forma
que se corresponda a la forma de seccibén transversal
no-circular del ndcleo de cable que ha de ser recubierto,
y dicho orificio del troquel hembra siendo circular y
substancialmente mayor que dicho orificio del troquel
macho, ‘ ‘

11~ Un conjunto de trogueles de extrusién para la fabri-
cacién de cables eldctricos forrados, mediante la extru-
8ién de un recubrimiento sobre el nidcleo del cable, con-
forme el micleo pasa a través de orificios formados en
los troqueles, dicho conjunto de troqueles comprendiendo
un troquel macho que tiene una cara delantera general-
mente cénica que termina en un orificio en el lado de

la cima del mismo, estando dicho orificio hecho de forma
que se corresponda a la forma de seccién transversal del
micleo del cable que se intenta recubrir mediante el con
junto de troqueles, y un troquel hembra que tiene una
geccidn de entrada troncocénica hueca que converge hacia

un orificio substancialmente mayor que el orificio del
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troquel maého, desde donde diverge una seccién de Sali-‘
da'troncocdnica, siendo dicho troquel macho adaptado
para ser yuxtapuesto con dicho trogquel hembra con la
cara delantera cénica del troquel macho recibida en la -
seccién de entrada troncocénica del troquel hembra, de
manera que se delinite un pasaje anular entre los mis-
mog v con el orificio del troquel macho coincidiendo
con al orificio del troquel hembra, siendo la disposi-
cidn tal que, con dichos trogueles macho y hembra asi
yuxtapuestos, un ndcleo de cable:roscado a través de
los orificios del troquel, coinecidiendo uno con oiro,
puede ser revestido mediante el material suministrado
por la via del mencionado pasaje anular,

12— Un conjunto de trogueles de extrusién, substancial-
mente como hasta ahora descrito con referencia a las
Figuras 24 y 23, 0 las Figuras 34 y 3B, o la Figura 4,
o las Figuras 54 y 5B de los adjuntos dibujos, para

~la fabricacién de cables elébtricos nediante la extru-

sién de un recubrimiento directamente sobre el nicleo
del cable conforme el mfcleo pasa a través de orifi-
cios formados en los trogueles, _
13-"Un conjunto de troqueles de extrusién para la fa-
bricacién de cables eléctricos forrados"™, _
Consta la presente memoria descriptiva de veinte lojas
foliadas escritaé por una sola cara.

Barcelona, 16 de Noviembre de 1976,
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