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INTRODUCCION

a favor de Don ANGEL HZANANDEZ LOPEZ, de nacionalldad
espafiola, résidente en Barcélona, calle Farigola, 20,
poxr *PROCEDIMIENTO PARA REGULAR AUTOMATIBAMENTE EL GRO-
SOR Y LA CAPAGIDAD DE UNW CONDUCLTOR ELECYRICO REVESTIDO
POR INYECCION CON MATERIAL TEHMOPLLSLICO”. |

MEMORTA DESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere a un procedi-
miento especialmente estudiado para facilitar la regu-
lacidn automdtica del grosor y de la czpacidad de los
conductores eldctrics a los que se hagya aplicado por
une inyeccidn un revestimiento de material texrmoplds~
tico.

Como es bien sabido, en la menufactwra de ca~
bles o conduotores eléctricos, y para la adeouada pre~
peracidn de los mismos, tauto en condictores individua=--

les, como en grupos de los mismos, se tlende cada dfa
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wd:s a la aplicacidn de revestimientos protectores aislen-
tes de materiales termopldsticos, los cuales son inyec-
tados sobre dichos conductores o grupos de condanctores
poxr inyeccidn, medieante una prensa de propulsor. Dichos
revestimientos se forman, preferiblemente, con maﬁerial
termopldstico espumoso, siendo de especial aplicacidn a
los conductores utilizados en telecomunicacidn, o de
frecuencia portadora, en los gque se presentan normalmen=~
te exigencias muy elevadas respecto a la obtencidn de
acoplamientos reducidos de interfexrencia y, con ello,
con respecto & la unifommidad del grosor y de la capa~
cidad de los conductores individuales.
S9in embargo, resultas extremadamente diffcil ob-
Yener gruesos completamente uniformes en dichos reves—
timientos, tal como se exige en los conductores indivi-
duales. Para salvar estos inconvenientes se ha recurri-
do &l sistema de medir el diduetro o la capacidad, o
anthas cosas, de los conductores, cuando estos abandonsan
la prensa de extrusion y regular, a base de log valores
obtenidos auntomdticamentie, la velocidad de extraccion
de los conductores y, con ello, la velocidad de paso
de los mismos a travds de la prensa, de tal forua que
se llegue a lograr la suficiente uniformidad. Eventual-
mente, en lugaxr de variar la velocidad de extraccidn
del conductor, puede variarse la velocidad de extrusidn
del material termopldstico, tomando siempre como base
la canacidad medida. En otrae forma de operar, y siempre.

con la misma base de referencia, se varfan las teumpe-
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raturas en las distintaes sones de la prensa de extrusidn
o de inyeccidn.

Aparte de ello, se sigue también una téenica de
precalentamiento del propio conductor a una temperatura
constante y en forma continua, especislmente interesan-
te cuando el revestimiento de waterial termopldstico
debe ser recubiexrto, por ejemplo, medianté ung prensa
de propulsor helicoidal. Para ello, se hace circular
el conductor metdlico blanco, antes de penetrar en la
prensa de pldstico, a través de la perforacidn axial de
w yugo de una bobina de reactancia, regulable y alimen-—
tada con corriente al terna, colocando eventualments en-
tre dicha boblua y la prensa de pldstico un dispositi-
vo medidor de la temperaturg, que puede ser, por ejen-
plo, un termoelemento, mediante el cual podrd contro-
larse continuamente la termperatura del conductor, a su
salida de aquella bobina de reaotancia. Este dispositi-
vo medidor conviene sea utilizado, especialmeute para
poder regular, ya sea manual o aubtomdticamente, la ener=-
gia eléctrica suministrada a la bobina,

Se ha comprobado, sin embargo, que no es posi-
ble obtener una regulacidn perfecta del grosor del reves-
timiento ni de la capacidad del conductor con la sola
regulacion de la intensidad de la corriente de calen-
tamiento del primsro ni de su velocidad de paso por la
prensa de extrusidun, pues ge ha deducido gue éllo es e
primer lugar una consecuencia del hecho de que también

osclla la constante eléctrica efectiva del aislamiento
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pldstico aplicado por inyeccion slrededoxr del canductor,
lo cual se pone de manifiesto particdarmente en la pre~
paracidn de los conductores aislados con materieles plds-
ticos espumosos, -

De ahf que los sistewas basados en la regula-
cidn de aguéllas intensidad y velocidad de paso del con-
ductor presenten nimerossinconvenientes, derivados del
hecho de que con las oscilaciones de la constante dciéc~
trica efectiva, el grosor y la eapacidad varian segn
leyes distintes, y en cuanto a la mera variacion de la
corriente de calefacoidn, tampoco conduce a ningn re-
sultado positivo, ya que con esta variacidn no se pue-
den abarocar todas las megnitudes obstaculizantes.

El procedimiento objeto de la invencidn tiende
a resolver dichos inconvenientes, basdndose para ello
en la comprobacidn anteriormente reseiiada, y se aplica
especialmente a los conductores sobre los que se ha de~
positado el revestimiento de maberial termoplédstico,
preferibl emente espumoso, mediante una prensa con pro=-
pulsor helicoidal y en aquellos casos en gue el conduc—
tor en cuestidn es precalentado antes de su entrada en
la prensa citada, con gyuda de corriente eldctrica y
a una temperatura determinaaca.

Para la realizacidn de este procedimiento se
tienen en cuenta tres mggnitudes bdsicas, cuales son
el grueso del conductor recubierto, la capacidad del
niswo y la temperatura del propio conductor precalen-

tado.
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De acuerdo con la invencidn, el piocedimiento
congiste esencialmente en regular automdticamente, y de
aduerdo con el grosor y la capacidad del coanductor, zie-
didas constantemente, bajo accidn reciproca, la velo-
cidad de paso del conductor & travds de la prensa de
propulsor helicoidal y la corriente para el precalen~
tamiento del cable,

As imismo de acuerdo con el procedimiento obje~
to de la invencidn, de olmervar desviaciones del grosor
y de la capacidad del conductor recubierto, deducidas
de las medidas efectuadas, en comparacidn con los va-
lores. tedricos deseados, se empezard por variar inicial-
mente la velccidad de paso del conductor a través de la
prensa y, solo en el caso de que no se alcance uno de
dichos valores tedricos, se regularéd la corriente de
calefaccidn del conduotor para su precalentawmiento.

En casos especiales, y particularmerte al apli-
car por inyeccidn una espuma de pldstico al conductor,
se regula siewpre la wrrieante de calefaccidn, cuando
una combinacidn lineal determinaia de las desviaciones
de grosor y de oapacidad gue puedan observarse 10 gea
igual a cero.

Para mejor comprensicn de cuanto gueda espues-
to, ge acompafia unos dibujos en los que, en forma puréa-
mente esquemdtica y tan sdlo a tftulo ilustrativo, sin
cardcter alguno limitativo, se representan algunos ejeum-
plos de aplicacidn del procedimiento objeto de la in-

vencidn,
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En dichos dibujos, la figura 1l muestira esqueand-
ticamente 1z constitucidn fundamental de la instalacidn
para la puesta en prdctica del procedimiento; la figura
2 representa el esquema del dispositiw de gjuste de la
intensidad de la corriente de calefaccidn y, cowo con=
secuencia, de la temperatura de precalentamiento del
conductor; la figura 3 es un esquena de un dispositivo
de regulacidn de la velocidad de paso del conductor, pox
medicidn de su grueso y capacidad; la figura 4 nmuestra
esquengdticamente un dispositive de'regulan idu basado en
la utilizacidn de un reforzador magnético; y las figu~
ras b ,jr 6 muestran esquemas de wna instalacidn para con-
trol e indicacidn de la temperatura del conducior, es=-
pecialmente disefiada para trabajar sin contacto con
conductor, sin inercia y sin influir sobre su tempera-
tura.

Como puede observarse en la figura 1, el con~-
ductor metdlico blanco ~{~- pasa por los oilindros =1~
-2=- y =3~, para el precalentamiento del nismo. Ua dispo~
gitivo termomedidor —4- intercalado en el circuito del
conductor C y en permanente contacto con el mismo, con-
trola e todo momento la temperatura de dicho conduc-—
tor, el cual pasa luego a la prens& de propulsor heli-
coidal ~5-, en la cual gse aplica por extrusidn sobre el
mismo un maberial termopldstico, preferiblemenie espu-—
[oso.

4 su salida de la preasa ~d~, el couductor re-

cubierto ¢’ pasa, en la Forua corrientemente seguida,
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& travéds de una cubeta -6~, llena de 1fguido xrefrigera-

do, tal como, pox ejemplo, agua, al final de cuya cu-
beta se halla instalado un dispositivo de medida del
grosor8~por el cual pasa asimismo el conductor C’, has-
ta el disco de traccidn -9-, que sirve para estirar el
conductor a travéds de la instalacicn. Las gefiales de
los dispositivos de medida ~4-, ~7- y ~8~ se conducen
al regulador ~20- que gobileyna los mandos de wintrol,
por una parte para el miembro ajustable -~ll- del motor
~1%2= gue acciona el disco de traccidn -8~ y, por otra
parte, para el disco reguledor ~13~ de la corriente de
calefaccidn, gue pasa a través del conductor ~l- y es
medida por el amperimetro ~14-,

Para el ajuste de la intensidad de la corriente
de calefaccidn y, con ello, la regulacidn de la tempe-
ratura del conductor, s utiliza el dispositivo represen-
tado en la figura 2. La corriente de calefaccidn J, iu-~
troducida desde la red -18~, & través del dispositivo
regulador =~13=~, pasa a través del cilinaro ~Z=- & los
~1=-y =3-, conectados a tierra, de tal forua gue enixe
el cilindro ~2-~ y los ~l- y ~3— circula poxr el conduc-
tor la corriente J/2, El dispositivo comprobador de
temp eratura ~4- estd constituido ventajosamente por
un medidoxr de radiacida térmica, exeubo de contacto,
del que las figuras 5 y 6 rmwestran una realizacidn pre-
ferente. El regulador =~13- posSee los dispositivos de
refuerzo necesarios para el valor medido, el repetidor

para la introduccidn de la corxriente de calefaccidn de
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lz red ¥ la posibilidad de ajustar el valor tedrico,
deseado de la temperatura, gue se puede variar manual-~
mente o con ayuda de sefial es de medida, introducidas
geparadanen te,

| Para la regulacidn de la velocidad de paso, se
hace uso de la capacidad, medida (tal como representa
la Tigura 3) por el dispositivo medidor de capacidad -7-,

s el grosoxr del condictor aislado, wediido por el dispo-

e

sitivo ~8~. De estas magnitudes se deriva en el regula-
dor =10~ una seilal de control, gue eé trasmitida al
miembro ajustable ~1ll~, gue modirica el lmpulso -li- del
digco de traccidn ~9~, La frecue:cia de la variacion eg-
t4 limitada hacia valores superiores gor el tiempo em—
pleado poxr el conductor aislado para el trayecto sntre
la prensa con propulsor helicoidal y el dispositivo ue-
didor. Toda vez que este tiempo depende de la velocidad
de paso, se puede gobernar retrospectivamente con ayu-
da de la velocidad de paso, el mieubro -16-, en forua

de calibrador, conectado entre el regulador ~-10- y el
miembro de ajuste ~1l-,

El regulador -10~ da tambiéu la seiial para la
regulacidn del valor tedrico deseado de la temperatura
del conductox. Para ello, se suele utilizar una combina-
cidia linedl de la capacidad y del desvfo del grosor
real del grosor tedrico, en cuya combiliacidn aubas mag-
uitudes se hallan superpuestas de tal foryma gue el ze-
sultado no indica ogcilacida alguna causada por una va~

ciacidin de la velocidad de paso del conductor alglado
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0 por la vatiacidn de la cantidad de material iwpulsado
por la prensa, sino que indica esencialiente solausate
las ogcilaciones de la coustaute dieldetrica efectiva.
Esto es posible ya que el grosor y la capacidad del cou~
ductor aislado, con la variacida de la velocidad de pa-
50y de la cantidad de maberial impulsado, varfan apro-
simadapente el las wiguas proporcioues, pero solausuie
en sentido coutrario, Con esie Lipo de regulacidn del
valor tedrico deseado, se evita la copulacidu de aubos
circuitos de xegulacidu, o sca el de tewperatura ue ca-
lefaqcidn y de la velocidad de paso, de uodsc yue aibos
pueden travajar siumultacea o independieuntemente.

Bi la figwra 4 se muestra el esquema de ua dis~-
Dositivo de regulacidn wmediante utilizacidn de un re~
forzador wagndético. Mediaite el wiswo, coa uaa aistan~
via dadea de los ciliudros y una seccidn dada del conduc~
tor, a cada velocidad de paso de &sve cory Spbnde una
coxviente determicada J, si la temperatura del couduc~
tor ha de ger coastanle, cuando el migino abandons el
cilindro =~3=,

Toda vez gue es preciso vigllax gue, en caso
de que la prensa ge halle parada, el conductor no pue-
Ga llegar a calentarse en exceso, es decir, que la co-
viriente se maitenga cowi ul valor sui'icientemente redu~
cido en aicho caso, es necesaria la regulacida de la
corriente y el ajuste de su valoxr tedrico, lo gue se
vedliza a través de un reforzador maguéiico -17-~, conec;

tado delaste del transformador de slimentacidn ~18-,
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la disposicion de este reforzador wmagnéiico, couociaa
bajo el nowmbre de conexidn dobladora, pewrmite contro~
lar la corrieate gue pasa por las bobinas principeales
-1y~ de las reactancias de tramsduccidn y, coux ello,
la tensidn de aliweatacidn a través de las bobinas de
control -20~, asf cowo eventualueinte a través de bobl-
ras adicionales de copulacida retrospectiva, Las bobi-
nes de control ~20- se alimenvan coa un generador de
corriente continua ~l4-, solidarizado wecdnicaumelnte
con el disco de traccidn e9~, y la teusidn vel yeneru~
doxr se halla en proporeidn coa el avdmero dae revolucio~-
nes, La corriente de salida de uua conexida puenie -22-,
consistente en las resisteuncias fijas ~23= y en las ﬁa—
riables ~-24- y -25~, pasa a las bobinas auxiliares -Zl1-.
La reslstencia variable ~Z4~ es5 regulada pox el compro-
bador de temperatura —4=-~, girviendo la resistencia -25~
para el ajuste del valor tedrico deseado de la tempe~
ratura. Bl puente plerde el eguilibrio cuamdo la tem~
peratura varfa de su valor tedrico deseado, y wodil'ica
entonces el punto de-trabajo del reforzador wmagudético,
Bl ajuste previo del valor tedrico deseado se realiza
ya sea maunal o automdticamente, midiéndose la corrien-
te de trabajo wediante un rectificador -R26-, eu el apa-
rabo wedidoxr de la corriente -la=-,

Las figuxas 5 y 6, cowo ya se ha indicado anie-
rioxmente, muestraa una instalacidn especialueate con-
cevida para el coutrol y la indicacidn de la temperatura

del conductor gue no precisa establecer contacto con el
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wismo, que no tiene inercia ni iufluye sobre la tempe~
ratura del alachre. La figura 5 gue es una seccidu pox
4~& de la fizura 6 permite observar gue lu radiacidn
tdrmica del conductor calentado C, se coneentra, medial~
te un espejo cducavo =27~ con ung reflexidn superficial
adecuada, sobre un receptor de rayos infrarrojos =-L8w,
guspendido a8l paso de los rayos procedeuntes del espejo

¥y que tlene wna gran sensibilidad para la zoua espectral
de la radiacidn térmica, pudiendo utilizarse para ello,
poxr ejemplo, una cdlula fotoeldctrica. La corriecite de
la cénla se halla en proporcidn cou la temperatura del
corductor y es counducida al regurador =10~ para control
de la corriente de calefaccidgn. Tanto el receptor de
rgyos iufrarrojos coumo el espejo cducavo, sSe hallan alo-
jados en el interior de un cilindro metdlico ~R9~-, dota-
do de tapas -30- y ~3l-, de forma que las radiaciones
extraiias no puedan alterar las medidas, llevdndose a ca=~
bo la snjecidn mecdnica del receptor de rayos infraxro-
jos,'mediante los soportes ~32~, La sensibilidad de la
instalacidn citada puede aumentarse utilizaudo eventual=-
mente un espejo doble.

Je comprende que serdu independientes del obje-
to de la invencidn los dispositivos que integren la
instalacidn destinade a la puesta en prdctica del pxo-
cedimientc objeto de la misma, conductores tratados coun
la niswa, y, en general, Wwdos cusntos detalles acce~-
Sovios puedau presentarse, slempre gque no aparten al coh-

Jjunto de su eseucialidad.
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NOT A

Se relvindica cowo objeto de la preseute pateute
de introduccidn:

1. Procedimiento para regular automdticamente
el grosor y la capacidad de un conductor eléctrico re-
vestido por inyeccidn con material termopldstico, cuyo
conductor es calentado antes de su entrada en la prensa
con ayuda de una corrieate elécirica, a una temperatura
determinada, gque consiste esencialuente en regular auto-
mgtiocamente y bajo influencia rec¥proca da velocidad de
paso del conductor a través de la prensa y la corriecte
de calefaccidn para el precalentemiento del conductor,
tomando como base para dicha regulacidn, el grosor y la
capacidad del conductor, medidas constantemente.

2., Procedimiento para reguler amtoudticamente
el grosor y la capacidad de wi conductor eléctrico re~
vestido por inyeccidn con umaterial terwopldstico, segun
la reivindicacidn anterior, gue se oaracteriza por el
hecho de que se varfa la corrieite de calefaccidu ouan~=
do no es posible ajustar simultdneamente a su valor ted-
rtoo deseado el grsox y la capacidad, con una modifica-
cidn de la velocidad. '

3. Procedimiento para regular automdticamente
el grosor y la capacidad de un conductor eléctrico re-
vestido por inyeccidn con material termopldstico, segufn.

la reivindicacidn 1, gue se caracteriza por el hecho de
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que se modifica la corriente de calefaccidu cuando no
es isual a cero una combinacidu lineal determii:ads de
las desviaciones del grosor y de la capacidad.

4, Procedimiento para regular automdticamente
el grosor y la capacidad de u: coaductor eléctrico re~-
vestido por inyeccidn con mabterial termopldstico, sezgdn
la reivindicacidn 3, gue se caracteriza por el hecho de
que se sobreponel ambas magnitudes de grosor y capaci-
dad, a una combinacidn linedl, de tal forma gue el re~
sultado no muestra oscilaoibnes determinadias por la va-
riacidn de la velocidad de paso del conductor recubierto
0 por la variacidn de la cantidad de material impulsado
por la prensa, sino gue muestra unicamente las oscila~
clones de la constante dieldctrica efectiva.

5., Procedimiento para regular autowmdticamente
el grosor y la capaocidad de un conductor eléctrico re~-
vestido por inyeccidn con waterial termopldstico, segin
la reivindicacidn 1, que se caracteriza por el hecho de
que para la regulacidén de la corriente y para el ajus~
te de su valox tedrico deseado se utiliza un reforzadorx
magnético, controlando la corriente que pasa a través
de las bobinas principales de las reactanclas de transg-
duccidn y con ello la teunsidn de alimentacidn de lus bo-~
binas reguladoras, alimentadas por un generador de co-

rriente continua, conectado mecdnicamente con el ele~

mento de tracoidn del condnctor a travéds de la prensa,

slendo la tensidn del generador proporciond al nduexro

de revoluciones de dicho elemento de traccidn,
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B, groce‘dimiento para regular automdticamente
el grosor y la capacidad de un conductor eléctrico re-
vestido por inyeccidn con material termopldstico, segin
la reivindicacidn 5, que se caracteriza por el hecho de
gue se emplea una conexidn puente cou dos resistencias
variables en sus ramades, de las cuales wna es un con-
probador térmico, que mide la temperatura del conduc-
tor y la otra sirve para el ajuste del valoxr tedrico
deseado de la temperétura.

7. Procedimiento para regular antomdticauente
el grosor y la capacidad de un conductoxr eléctrico re-
veatido por inyeccidu con material termopidstico, segdn
la relvindicacidn 1, gue se caracteriza por el hecho de
qﬁe se mide la temperatura del conductor sin establecer
contacto con el mismwo, con gyuda de un comprobador tér-
mido construido en forma de comprobador por radiacidn,

8. Procedimiento para reguler automédticamente
el grosor y la capacidad de un conductor eldctrico re-
vestido por inyeccidn con material termoplédstico, segin
le reivindicacion 7, gue se caracteriza por el hesho de
que en el campo de radiacidn térumica se hallan situados
w1l espejo cdncavo y un receptor de rgyos lufrarrojos,
quedando situado este receptor en el foco de aguel espe~
Jo, de forma que absoxbe los reayos infrarrojos concen-

rados y conduce la corriente de alimentacidn del regu-
lador, producida por la modificacidn de la intensidad

de la corriente de calei'accidn.

9. Procedimiento para regul ar autoudticamente



el grosor y la capacidad de un condnctor eldotrico re-
vestido poxr inyeccidn con material teruopldstico.
La presente memoria descriptiva consta de gquince
hojas foliadas, escritas a mdguins poxr una sola cara.
Barcelona, a 20 de Tfebrero de 1960,

Angel HERNANDEG LOPES
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