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D E

I N T R O D U C C I O N
a favor de Don ANGEL HERNANDEZ LOPEZ, de nacionalidad 
española, residente en Barcelona, calle Farigola, 20, 
por "PROCEDIMIENTO PARA REGULAR AUTOMATICAMENTE EL GRO­
SOR Y LA CAPACIDAD DE UN CONDUCTOR ELECTRICO REVESTIDO
POR INYECCION CON MATERIAL TERMOPLASTICO".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedi­
miento especialmente estudiado para fa c il i ta r  la  regu­
lación automática del grosor y de la  capacidad de los 
conductores eléctricas a los que se hgya aplicado por 

S. una inyección un revestimiento de material termoplàs­
tico.

Como es bien sabido, en la  manufactura de ca­
bles o conductores eléctricos, y para la  adeouada pre­
paración de los mismos, tanto en conductores individua-' 
le s , como en grupos de los mismos, se tiende cada día10 .
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más a la  aplicación de revestimientos protectores aíslan.' 
tes de materiales termoplásticos, los cuales son inyec­
tados sobre dichos conductores o grupos de conductores 
por inyección, mediante una prensa de propulsor. Dichos 
revestimientos se forman, preferiblemente, con material 
termoplàstico espumoso, siendo de especial aplicación a 
los conductores utilizados en telecomunicación, o de 
frecuencia portadora, en los que se presentan normalmen­
te  exigencias muy elevadas respecto a la  obtención de 
acoplamientos reducidos de interferencia y, con ello, 
con respecto a la  uniformidad del grosor y de la  capa­
cidad de los oonduotores individuales.

Sin embargo, resu lta extremadamente d if íc il  ob­
tener gruesos completamente uniformes en dichos reves­
timientos, t a l  como se exige en los conductores indivi­
duales. Para salvar estos inconvenientes se ha recurri­
do al sistema de medir el diámetro o la  capacidad, o 
ambas cosas, de los conductores, cuando estos abandonan 
la  prensa de extrusión y regular, a base de los valores 
obtenidos antomóticameni;e, la  velocidad de extracción 
de los conductores y, con ello, la  velocidad de paso 
de los mismos a travós de la  prensa, de ta l  foraa que 
se llegue a lograr la  suficiente uniformidad. Eventual­
mente, en lugar de variar la  velocidad de extracción 
del conductor, puede variarse la  velocidad de extrusión 
del material termoplàstico, tomando siempre como base 
la  capacidad medida. En otra forma de operar, y siempre 
con la  misma base de referencia, se varían las tempe-
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raturas en las d istin tas zonas de la  prensa de extrusión 
o de inyección.

Apante de ello, se sigue también una técnica de 
precalentamiento del propio conductor a una temperatura 
constante y en forma continua, especialmente interesan­
te cuando el revestimiento de material termoplástico 
debe ser recubierto, por ejemplo, mediante una prensa 
de propulsor helicoidal. Para ello , se hace circular 
el conductor metálico blanco, antes de penetrar en la  
prensa de p lástico, a través de la  perforacién axial de 
un yugo de una bobina de reactancia, regulable y alimen­
tada con oorriente alterna, colocando eventuaimente en­
tre dicha bobina y la  prensa de plástico un d ispositi­
vo medidor de la  temperatura, que puede ser, por ejem­
plo, un termoelemento, mediante el cual podrá contro­
larse continuamente la  temperatura del conductor, a su 
salida de aquella bobina de reactancia. Este d ispositi­
vo medidor conviene sea utilizado, especialmente para 
poder regular, ya sea manual o automáticamente, la  ener­
gía e léctrica  suministrada a la  bobina.

Se ha comprobado, sin embargo, que no es posi­
ble obtener una regulación perfecta del grosor del reves­
timiento ni de l a  capacidad del conductor con la  sola 
regulación de la  intensidad de la  corriente de calen­
tamiento del primero ni de su velocidad de paso por la  
prensa de extrusión, pees se ha deducido que ello es en 
primer lugar una consecuencia del hecho de que también 
oscila la  constante eléctrica efectiva del aislamiento
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plástico aplicado pop inyeccióh alrededor del conductor, 
lo cual se pone de manifiesto particularmente en la  pre­
paración de los conductores aislados con materiales p lás­
ticos espumosos.

De ahf que los sistemas basados en la  regula­
ción de aquéllas intensidad y velocidad de paso del con­
ductor presenten nómerossinconvenieates, derivados del 
hecho de que con las oscilaciones de la  constante dieléc­
trica  efectiva, el grosor y la  capacidad varían segdn 
leyes d istin tas, y en cuanto a la  mera variación de la  
corriente de calefacción, tampoco conduce a ningdh re ­
sultado positivo, ya que con esta variación no se pue­
den abarcar todas las magnitudes obstaculizantes.

El procedimiento objeto de la  invención tiende 
a resolver dichos inconvenientes, basándose para ello 
en la  comprobación anteriormente reseñada, y se aplica 
especialmente a los conductores sobre los que se ha de­
positado el revestimiento de material termoplástico, 
preferiblanente espumoso, mediante una prensa con pro­
pulsor helicoidal y en aquellos oas os en que el conduc­
tor en cuestión es precalentado antes de su entrada en 
la  prensa citada, con ayuda de corriente e léc trica  y 
a una temperatura determinana.

Para la  realización dé este procedimiento se 
tienen en cuenta tres magnitudes básicas, cuales eon 
el grueso del conduotor recubierto, la  capacidad del 
mismo y la  temperatura del propio conductor precalen­
tado.



De acuerdo oon l a  invenció'n, aL procedimiento 
consiste esencialmente en regular automáticamente, y de 
acuerdo con el grosor y la  capacidad del conductor, me­
didas constantemente, bajo acción recíproca, la  velo­
cidad de paso del conductor a travós de la  prensa de 
propulsor helicoidal y la  corriente para el precalen­
tamiento del cable.

Asimismo de acuerdo con el procedimiento obje­
to de la  invención, de observar desviaciones del grosor 
y de la  capacidad del conductor recubierto, deducidas 
de las medidas efectuadas, en comparación con los va­
lores teóricos deseados, se empezará por variar in ic ia l­
mente la  velocidad de paso del conductor a travós de la  
prensa y, solo en el caso de que no se alcance uno de 
dichos valores teóricos, se regulará la  corriente de 
calefacción del conductor para su precalentamiento.

En casos especiales, y particularmente al ap li­
car por inyección una espuma de plástico ai conductor, 
se regula siempre la corriente de calefacción, cuando 
una combinación lineal determinada de las desviaciones 
de grosor y de oapacidad que puedan observarse no sea 
igual a cero.

Para mejor comprensión de cuanto queda espues- 
to, se acompada unos dibujos en los que, en forma pura­
mente esquemática y tan sólo a títu lo  ilu stra tivo , sin 
carácter alguno lim itativo, se representan algunos ejem­
plos de aplicación del procedimiento objeto de la  in­
vención.
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En dichos dibujos, la  figura 1 muestra esquemá­
ticamente la  constitución fundamental de la  instalación 
para la  puesta en práctica del procedimiento; la  figura 
2 representa el esquena del dispositivo de ajuste de la  
intensidad de la  corriente de calefacción y, como con­
secuencia, de la  temperatura de pnecalentamiento del 
conductor; la  figura 3 es un esquena de un dispositivo 
de regulación de la  velocidad de paso del conductor, por 
medición de su grueso y capacidad; la  figura 4 muestra 
esquemáticamente un dispositivo* de regulación basado en 
la  utilización de un reforzador magnético; y las figu­
ras 5 y 6 muestran esquemas de una instalación para con­
tro l e indicación de la  temperatura del conductor, es­
pecialmente diseñada para trabajar sin contacto con 
conductor, sin  inercia y sin  in flu ir sobre su tecpera- 
tura.

Como puede observarse en la  figura 1, e l con­
ductor metálico blanco -C- pasa por los cilindros -1-, 
-2- y -3-, para el precalentamiento del mismo. Un dispo­
sitivo termomedidor -4- intercalado ai el circuito del 
conductor 0 y en permanente contacto con el mismo, con­
tro la  en todo momento la  temperatura de dicho conduc­
to r, e l cual pasa luego a la  prensa de propulsor h e li­
coidal -5-, en la  cual se aplica por extrusión sobre el 
mismo un material termoplástico, preferiblemente espu­
moso.

A su. salida de la  prensa -5-, el conductor re ­
cubierto pasa, en la  forma corrientemente seguida,



a través de una cubeta -6-, llena de líquido refrigera­
do, ta l  como, por ejemplo, agua, al final de cuya cu­
beta se ha lla  instalado un dispositivo de medida del 
grosor^3-por el cual pasa asimismo el conductor ()j_, has­
ta  el disco de tracción -9-, que sirve para estirar el 
conductor a través de la  instalación. Las señales de 
los dispositivos de medida -4-, -7- y -8- se conducen 
a l regulador -20- que gobierna los mandos de oontrol, 
por una parte para el miembro ajustable -11- del motor 
-12- que acciona el disco de tracción -9- y, por otra 
parte, para el disco regulador -15- de la  corrí ai te de 
calefacción, que pasa a travós del conductor -1- y es 
medida por el amperímetro -14

Para el ajuste de la  intensidad de la  corriente 
de calefacción y, con ello , la  regulación de la  tempe­
ratura del conductor, s u tiliz a  el dispositivo represen­
tado en la  figura 2. La corriente de calefacción J, in­
troducida desde la  red -15-, a través del dispositivo 
regulador -15-, pasa a través del cilindro -2- a los 
-1- y -5-, conectados a tie rra , de ta l forma que entre 
el cilindro -2- y los -1- y -3- circula por el conduc­
tor la  corriente J/2. El dispositivo comprobador de 
temperatura -4- está constituido ventajosamente por 
un medidor de radiación térmica, exento de contacto, 
del que las figuras 5 y 6 muestran una realización pre­
ferente. El regulador -13- posee los dispositivos de 
refuerzo necesarios para el valor medido, el repetidor 
para la  introducción de la  corriente de calefacción de



la  red y la  posibilidad de ajustar el valor teórico, 
deseado de la  temperatura, que se puede variar manual­
mente o con ayuda de señales de medida, introducidas 
separadamente.

Para la  regulación de la  velocidad de paso, se 
hace uso de la  capacidad, medida (ta l como representa 
la  figura 3) por el dispositivo medidor de capacidad -7-, 
y el grosor del conductor aislado, medido por el dispo­
sitivo -8-. De estas magnitudes se deriva en el regula­
dor -10- una señal de control, que es transmitida al 
miembro ajustable -11-, que modifica el impulso -12- del 
disoo de tracción -9-. La frecuencia de l a  variación es­
tá  limitada hacia valores superiores gor el tiempo em­
pleado por e l conductor aislado para el trayecto entre 
la  prensa con propulsor helicoidal y el dispositivo me­
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 miembro -16-, en forma 
de calibrador, conectado entre el regulador -10- y el 
miembro de ajuste -11-,

El regulador -10- da tambión la  señal para la  
regulación del valor teórico deseado de la  temperatura 
del conductor. Para ello, se suele u tiliz a r  una combina­
ción lineal de la  capacidad y del desvío del grosor 
read del grosor teórico, en cuya combinación ambas mag­
nitudes se hallan superpuestas de ta l  forma que el re ­
sultado no indica oscilación alguna causada por una va­
riación de la  velocidad de paso del conductor aislado



o por la  variación de la  cantidad de material impulsado 
por la  prensa, sino que indica esencialmente solanente 
las oscilaciones de la  constante dieléctrica efectiva. 
Esto es posible ya que el grosor y la  capacidad del con­
ductor aislado, con la  variación de la  velocidad de pa­
so'y de la  cantidad de material impulsado, varían apro­
ximadamente en las mismas proporciones, pero solamente 
en sentido contrario. Con este tipo de regulación del 
valor teórico deseado, se evita la  copulación de ambos 
circuitos de regulación, o sea el de temperatura ne ca­
lefacción y de la  velocidad de paso, de modo que ambos 
pueden trabajar simultanea o independientemente.

En la  figura 4 se muestra el esquema de un dis­
positivo de regulación mediante utilización de un re ­
forzador magnético. Mediarte el mismo, con una distan­
cia dada de los cilindros y una sección dada del conduc­
tor, a cada velocidad de paso de éste corresponde una 
corriente determinada J, s i la  temperatura del conduc­
tor ha de ser constante, cuando el mismo abandona el 
cilindro -3-.

Toda vez que es preciso v ig ilar que, en caso 
de que la  prensa se halle parada, el conductor no pue­
da llegar a calentarse en exceso, es decir, que la  co­
rriente se mantenga con un valor suficientemente redu­
cido en dicho caso, es necesaria la  regulación de la  
corriente y el ajuste de su valor teórico, lo que se 
realiza a través de un reforzador magnético -17-, conec­
tado delante del transformador de alimentación -18-.
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La disposición de este Reforzado!' magnético, conocida 
bajo el nombre de conexión doblado xa, permite contro­
lar la  corriente que pasa por las bobinas principales 
-19- de las reactancias de transduooión y, con ello, 
la  tensión de alimentación a través de las bobinas de 
control -20-, asi como eventualmente a través de bobi­
nas adicionales de copulación retrospectiva. Las bobi­
nas de control -20- se alimentan con un generador de 
corriente continua -12-, solidarizado mecánicamente 
con el disco de tracción &9-, y la  tensión del genera­
dor se halla  en proporción con el aómero ue revolucio­
nes. La corriente de salida de una conexión puente -22-, 
consistente en las resistencias f i ja s  -25- y en las va­
riables -24- y -25-, pasa a las bobinas auxiliares -21-. 
La resistencia variable -24- es regulada por el compro­
bador de temperatura -4-, sirviendo la  resistencia -25- 
para el ajuste del valor teórico deseado de la  tempe­
ratura. El puente pierde' el equilibrio cuando la  tem­
peratura varía de su valor teórico deseado, y modifica 
entonces el punto de trabajo del reforzador magnético.
El ajuste previo del valor teórico deseado se realiza 
ya sea manual o automáticamente, midiéndose la  corrien­
te de trabajo mediante un rectificador -26-, en el apa­
rato medidor de la  corriente -14-.

Las figuras 5 y 6, como ya se ha indicado ante­
riormente, muestran una instalación especialmente con­
cebida para el control y la  indicación de la  temperatura 
del conductor que no precisa establecer contacto con el



mismo, que no tiene inercia ni influye sobre la  tempe­
ratura del alambre. La figura 5 que es una sección por 
A-A de la  figura 6 permite observar que la  radiación 
térmica del conductor calentado C, se coneentra, medien­
te un espejo cóncavo -27- con una reflexión superficial 
adecuada, sobre un receptor de rayos infrarrojos -28-, 
suspendido al paso de los rayos procedentes del espejo 
y que tiene una gran sensibilidad para la  zona espectral 
de la  radiación térmica, puniendo u tiliza rse  para ello, 
por ejemplo, una célula fo toeléctrica. La corriente de 
la cáula se halla en proporción con la  temperatura del 
conductor y es conducida al regulador -10- para control 
de la  corriente de calefacción. Tanto el receptor de 
rayos infrarrojos como el espejo cóncavo, se hallan alo­
jados en el in terio r de un cilindro metálico -29-, dota­
do de tapas -30- y -31-, de forma que las radiaciones 
extrañas no puedan alterar las medidas, llevándose a ca­
bo la  sujeción mecánica del receptor de rayos infrarro­
jos, mediante los soportes -32-. La sensibilidad de la  
instalación citada puede aumentarse utilizando eventual­
mente un espejo doble.

Se comprende que serán independí ai tes del obje­
to de la  invención los dispositivos que integran la  
instalación destinada a la  puesta en práctica del pro­
cedimiento objeto de la  misma, conductores tratados con 
la  misma, y, en general, todos cuantos detalles acce­
sorios puedan presentarse, siempre que no aparten al con­
junto de su esencial!dad.
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3e reivindica como objeto de la  presente patente 
de introducción:

1. Procedimiento para regular automáticamente 
el grosor y la  capacidad de un conductor eléctrico re -

5. vestido por inyección con material termoplàstico, cuyo 
Conductor es calentado antes de su entrada en la  prensa 
con ayuda de una corriente e léc trica , a una temperatura 
determinada, que consiste esencialmente en regular auto­
máticamente y bajo influencia recíproca 3La velocidad de 

10. paso del oonduotor a través de la  prensa y la  corriente 
de calefacción para el precalentamiento del conductor, 
tomando como base para di día regulación, el grosor y la  
capacidad del conduotor, medidas constantemente.

2. Procedimiento para regular automáticamente 
15. el grosor y la  capacidad, de un conductor eléctrico re ­

vestido por inyección oon material termoplàstico, segán 
la  reivindicación anterior, que se oaraoteriza por el 
hecho de que se varía la  corriente de calefacción ouan- 
do no es posible ajustar simultáneamente a su valor teó-

20. r&oo deseado el grsor y la  capacidad, con una modifica­
ción de la  velocidad.

5. Procedimiento para regular automáticamente 
el grosor y l a  capacidad de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyección con material termoplàstico, segáu 

25. la  reivindicación 1, que se caracteriza por el hecho de
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que se modifica la  corriente de calefacción cuando no 
es igual a cero una combinación lineal determinada de 
las desviaciones del grosor y de la  capacidad.

4. Procedimiento para regular automáticamente 
el grosor y Incapacidad de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyección con material termoplástico, según 
la  reivindicación 3, que se caracteriza por el hecho de 
que se sobreponen ambas magnitudes de grosor y capaci­
dad, a una combinación lineaL, de ta l forma que el re­
sultado no muestra oscilaciones determinadas por la  va­
riación de la  velocidad de paso del conductor recubierto 
o por la  variación de la  cantidad de material impulsado 
por la  prensa, sino que muestra Juicamente las oscila­
ciones de la  constante dieléctrica efectiva.

5. Procedimiento para regular, automáticamente 
el grosor y la  capaoidad de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyección con material termoplástico, según 
la  reivindicación 1, que. se caracteriza por el hecho de 
que para la  regulación de la  corriente y para el ajus­
te  de su valor teórloo deseado se u til iz a  un reforzador 
magnético, controlando la  corriente que pasa a través 
de las bobinas principales de las reactancias de trans- 
ducción y con ello la  tensión de alimentación de las bo­
binas reguladoras, alimentadas por un generador de co­
rriente continua, conectado mecánicamente oon el ele­
mento de tracoión del conductor a través de la  prensa, 
siendo la  tensión del generador proporolonáLal número
de revoluciones de dicho elemento de tracción.
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0. Procedimiento para regular automáticamente 
el grosor y la  capacidad, de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyección con material termoplàstico, según 
la  reivindicación 5, que se caracteriza por el hecho de 
que se emplea una conexión puente con dos resistencias 
variables en sus ramales, de las cuales una es un com­
probador térmico, que mide la  temperatura del conduc­
tor y la  o tra  sirve para el ajuste del valor teórico 
deseado de la  temperatura.

7. Procedimiento para regular automáticamente 
el grosor y la  capacidad de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyección con material termoplàstico, según 
la  reivindicación 1, que se caracteriza por el hecho de 
que se mide la  temperatura del conductor sin establecer 
contacto con el mismo, con ayuda de un comprobador tè r­
mi do construido en forma de comprobador por radiación.

8. Procedimiento para regular automáticamente 
el grosor y la  capacidad de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyección con material termoplàstico, según 
la  reivindicación 7, que se caracteriza por el heoho de 
que en el campo de radiación tèrmioa se hallan situados 
un espejo cóncavo y un receptor de rayos infrarrojos, 
quedando situado este receptor en el foco de aquel espe­
jo, de forma que absorbe los rayos infrarrojos concen­
trados y conduce la  corriente de alimentación del regu­
lador, producida por la  modificación de la  intensidad 
de la  corriente de calefacción.

9. Procedimiento para regular automáticamente
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el grosor y la  capacidad de un conductor eléctrico re ­
vestido por inyecoi&i con material termoplástico.

La presente memoria descriptiva consta de quince 
hojas foliadas, escritas a máquina por una sola cara.

B arcelon a, a 20 de febrero de 1960.

Aigel HERMDE3 L3PE3
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