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P A T E N T E  

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 Baroelona, calle Farigola, 20, 
por "PERFECCIONAMEENTOS EN LA FORMACION DE REVESTIMIEN­
TOS AISLANTES SOBRE CABLES Y CONDUCTORES ELECTRICOS".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invenoión se refiere a unos perfec­
cionamientos introducidos en la  formación de revesti­
mientos aislantes sobre oables y oonductores elóctrioos, 
los cuales se basan en la  aplicaoión del tereftalato  

5, de polietileno (que para abreviar se denominará en ade­
lante TFPE) postorientado de manera que ejerza una pre­
sión uniforme sobre el revestimiento aislante propia­
mente dicho del conductor o sobre una pieza de moldeo 
que deba tener una configuración predeterminada.

10. Hasta el presente, para el recubrimiento del
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cualesquiera piezas, se hace presiso el ejercer direc­
tamente una presida para obtener una configuración pre­
determinada, o bien aplicar sobre una capa ya colocada 
una substancia que proporcione al producto revestido 
las características deseadas. Sin embargo, ha resultado 
imposible hasta ahora el ejercer fuerzas importantes 
por arrollamiento alrededor del cuerpo a reoubrir de 
un material.

Los perfeccionamientos objeto de la  invención 
permiten resolver dicho problema.

Es ya oonooido un método para oolooar una capa 
perfectamente apretada de un material sobre una pieza, 
t a l  como por ejemplo una oapa aislante sobre un conduc­
tor eléctrico utilizando para ello un material que pre­
sente una pequeña contracción y que puede disponerse 
por arrollamiento. Así, por ejemplo, puede humedecerse 
una banda de algodón, la  cual, luego de enrollada y se­
ca se contrae, ejerciendo una débil fuerza sobre el ma­
te r ia l. Substituyendo el algodón por cuero, puede lo­
grarse mayor presión.

Igualmente se realiza actualmente lah id ro fu - 
gación de tuberías por un sjstema equivalente a la  con­
tracción, arrollando sobre las mismas una banda tensa 
de oauoho que es luego vulcanizada y, por tanto, perma­
nece fuertemente apretada sobre aquel tubo.

En la  actualidad se conocen algunos productos 
químicas que poseen la  cualidad de contraerse con el 
calor, y por ello se ha propuesto su utilización para



el mismo fin . Tal es el oaso, por ejemplo del p o lle tile -  
no irradiado, el cual puede ser u tilizado, por tanto, 
para el aislamiento de máquinas eléotricas. Sin embar­
go, dicho producto no permite obtener una fuerza de re­
tracción tan considerable como el TFPE, ta l  como se ha 
expuesto anteriormente.

El TFPE es termoplástioo, su tenacidad es excep­
cional y su punto de fusión resu lta  muy elevado para 
ser material termoplástico, con la  particularidad de que 
l a  pelfoula de dicho material se orienta cuando se la  
e s tira  a temperatura ordinaria o a o tra temperatura su­
perior que no alcance a su punto de fusión.

Asimismo se ha comprobado que el material resu l­
ta  muy orientado cuando se e s tira  la  película del mismos 
de forma biaxial mientras se extrae de su líquido, con­
servando su orientación ta l  como se ha logrado a los 
220*c. y reduciéndose su contracción térmica de forma 
que su relajación completa no interviene después del es­
tirado. Midiaido su fuerza de contracción por recalen­
tamiento entre 25 y 1509 C. después del enfriamiento, 
se comprueba que dicha contracción disminuye por ele- 
vaoióh de temperatura con un valor medio de 49 a 52 
kg/cm^ en este intervalo de temperatura.

De acuerdo oon los perfeccionamientos, una p e lí­
cula de estas características estirada o postorientada 
en frío  o a teRperatura más ¿Levada y luego calentada 
durante una media hora a una hora entre 25 y 1509 0., 
vuelve a alcanzar prácticamente la  to talidad del a lar-



gamieuto que tenía en estado de poatorientación. Si se 
contrae este material en oondición de expansión a estas 
mismas temperaturas, ejerce una f  uerza de contracción 
muy elevada.

Los perfeccionamientos objeto de la  invención 
se basan en esta propiedad del TFPE para aplicarlo so­
bre una capa de revestimiento o aislante que recubre 
a un conductor, ya que por calentamiento el TFPE posto­
rientado ejerce una fuerza que basta para oomprimir las 
oapas Aislantes una sobre otra y sobre el conductor, al 
mismo tiempo que establece una fuerte ligazón entre las 
mismas. Una vez el TFPE ha cumplido su misión, y luego 
de enfriado el oonduotor aquel material es retirado.

Para mejor comprensión de lo expuesto, se acom­
paña un dibujo en el que, esquemáticamente y tan sólo 
a titu lo  de ejemplo se representa un caso práctico de 
realización de los perfeccionamientos indicados.

En dicho dibujo, la  f i  gira 1 es una sección de 
un conductor oon un revestimiento aislante; la  figura 
2 es una v ista  longitudinal del oonduotor oon seccióh 
de su revestimiento aislante y de una capa exterior de 
TFPE; la  figura 3 es una v ista en alzado de dos conduc­
tores soldados, mostrando los extremos del aislamiento 
alrededor de l a  unión.

Como puede verse en dichas figuras, el conduc­
tor -1- está revestido por el aislamiento -2-, arrollán­
dose sobre áste revestimiento, una vez aplicado, una
capa -3- del TFPE postorientado y calentándose luego a



la  temperatura antes indicada, para establecer una fuer­
za de compresión sobre aquel aislamiento.

Como se ha indicado anteriormente, el TFPE e s ti­
rado a oiertas temperaturas hasta determinados alarga­
mientos, ejerce una gran fuerza al re la jarse  durante un 
calentamiento posterior. Si se eleva l a  temperatura, in­
dependientemente de las otras variables, la  tenper atura 
que desarrolla l a  fuerza máxima de relajación se eleva 
a l &gual que dicha fuerza.

A continuación se expone el resultado de los en­
sayos efectuados, que indican las fuerzas de relajación 
observadas para hojas de TFPE que tengan como dimensio­
nes de origen 25,4 mm x 25 mieras.
Temperatura deestirado I II  I I I  IV

°C
25 26,7 12 89 17525 45,8 12 90 18125 26,7 24 87 21095 45,8 12 90 33695 26,7 24 90 28795 45,8 24 90 822130 45,8 12 110 196130 26,7 12 110 266130 45,8 24 112 378130 26,7 24 110 220

I -  Velocidad de estirado mrn/seg.I I  = Alargamiento %II I  -  Temperatura de contracción o^IV ss Fuerza máxima de relajación xg/om^
Como se deduce de esta tab le , unas fuerzas de 

contracción tan elevadas permiten numerosas aplicaciones 
para diferentes usosjL Los ejemplos siguientes permitirán, 
sin  embargo, comprender mejor el alcance de la  invención



y su puesta en práctica, s i  bien han sido escogidos a 
simple títu lo  de ejemplo ilu stra tiv o , sin carácter limi­
tativo alguno.

EJEMPLO I . -  Sobre una barra maciza de cobre de 
5. alrededor de 458 mm. de larga por 7,6 mm de arista , se 

arro lla  una primera oapa aislante constituida por una 
cinta de polietlleno irradiado que media 25,4 mm por 
0,13 aa. A oontinuaoión se arrolló una segunda capa 
del propio m aterial, en sentido inverso a la  primera,

10. aumentando asi el grueso de la  barra en 0,75 mm. Porte- 
riormente se aplicaron dos arrollamientos de estirado en 
un 24% y que medía 25 mioras de espesor, de forma que 
se superpusiera sobre 1/3 a 1/2 de su anchura, tras de 
lo cual el conjunto se sometió a calentamiento en el 

18. intervalo de temperatura 25-15080. La fuerza de compre­
sión máxima aplicada al polietileno irradiado fuá de 
4,9 kg/cm^. Despuós del enfriamiento, se re tiró  el TFPE 
y se comprobó que no existían n i bolsas de aire ni de­
presión en el polietileno irradiado, cuya superficie 

20. era perfectamente l is a  y compacta.
EJEMPLO I I . -  Se ha aislado un conduotor cablea­

do para máquina dínamo-elóctrica mediante la  siguiente 
serie de operaciones:

18) Limpieza cuidadosa del cable para desengra- 
25. sarlo y eliminar cualquier substancia extraña presente 

sobre el h ilo .
28) Arrollamiento sobre toda la  longitud del 

oable de los materiales siguientes:



a) oapa con recubrimiento de espiras semisupex­
puestas de una película industrial del TFPE de 25 mi­
eras;

b) capa oon semi-recubrimiento de polietileno 
irradiado de 0,2 mm. de espesor;

c) oapa con semi-reoubrimiento de polietileno 
oatalizado mediante el dicumil peróxido, de 0,13 mm. 
de espesor;

d) capa idéntica a l a b ) ;
8) dos capas con semi-recubrimiento del TFPE 

postorientado que tiene las propiedades anteriormente 
citadas.

3a) Calentamiento del cable así revestido duran­
te  una hora a 135^0. para fundir el aislamiento y deter­
minar la  contracción del TFPE postorientado;

43) Separación del TFPE postorientado.
La fuerza oompresora ejercida por el TFPE sobre 

las capas de aislamiento elimina por completo toda bur­
buja de aire y una íntimamente los aislamiartos entre 
SÍ y sobre el cable. De esta forma se logra un aislamien­
to homogéneo, impermeable a los líquidos adn bajo fuer­
te presión, resistente a los ataques por productos quí­
micos y cuyas propiedades di eléctricas son excelentes.

El oable asi revestido ha sido abandonado duran­
te tres semanas en el seno de agua a 80S 0, bajo una 
presión de 175 kg/cm?, sin que la  resistencia del a is la - 
rniaito haya descendido por debajo de 10$ megao&ms. A 
continuación, e l motor equipado oon dicho conductor



ha funcionado Más de sie te  meses sin debilitación a l­
guna.

Una de las principales ventajas de los perfec­
cionamientos objeto de la  invención es quizá la  de per­
m itir a is la r perfectamente las zonas de unión de dos 
conductores soldados a los que ha debido eliminarse el 
aislamiento en un determinado sector de sus extremos. 
Hasta ahora resu lta  imposible lograr un aislamiento de 
estas zonas que fuera completamente análogo al del res­
to del oonductor, lo que producía los consiguientes r ie s ­
gos e inconvenientes.

En la  figura 3 se muestra la  disposición de los 
conductores -1- y - 1 despuás de su soldadura en -4-.

G-racias a los perfeccionamientos citados, es 
posible efectuar un revestimiento oompaoto, homogéneo 
y resistente a l a  penetración de l a  humedad y ataques 
químicos, siguiendo el mismo proceso operatorio des o ri­
to para el revestimiento normal del cable.

EJEMPLO I I I . -  Sobre unas barras de cobre de 
458 mm. de longitud y cuyas demás dimensiones figuran 
en la  tabla siguiente, se ha enrollado una cinta de pa­
pel de mica impregnado oon una resina termo en dure oíble, 
recubriéndose después con TFPE postorientado de 25 mi­
eras de espesor. Después del calentamiento y fraguado 
se han medido las características d ieléctricas para pre­
cisar la  eficacia del TFPE:
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PROBETAS

Anchura de la  Ainta de mica
Dimensiones de la  barra: mm.
Nómero de oapas (en espiras semisuperpuestas)
Sobreespesor plano en mta.
Sobreespesor a ris ta  en mm.
Tensión de ruptura en KV
Plano en kVmi.
Arista en kVmm.

13 2$ ga 49 56
32 32 39 32 32
13x29 13x29 6x38 6x38 6x38
4 4 2 2 2

2,8 3,0 1,3 1,? 1,7
2,0 1,9 0,8 1,0 1,0

26,0 35,0 11,7 18,7 15,8
9,2 11,7 9,2 11 9,45

12,8 18,15 15,3 18,8 15,9
Como se ooc^prende, la  invención no queda lim ita­

da a los ejemplos de realización descritos. De l a  misma 
forma pueden aplicarse los perfeccionamientos en todas 
las aplicaciones en que pueda asociarse la  presión y la  

15. temperatura cuando esta dltima se encuentra en la  zona 
eficaz de acción del TFPE, ta l  como ocurre, por ejemplo, 
para mejorar los procedimientos ya conocidos de moldeado 
de piezas de cualesquiera formas con endurecimiento té r ­
mico de las substancias resinosas u tilizadas.

20. 3eráh independientes del objeto de l a  invención
todos cuantos detalles accesorios puedan presentarse, 
siempre que no alteren, cambien o modifiquen su esencia- 
lidad.
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N O T A

Se reivindioa como objeto de la  presente patente 
de introduce ida:

1. Perfeccionamientos en la  formación de reves- 
tim iaitos aislantes sobre cables y conductores e lé c tr i­
cos, que consisten esencialmente en aplicar sobre los 
mismos una capa de un material termoreblandeoible, su­
perponiendo a continuación sobre aquella capa una p e lí­
cula de te refta la to  de polietileno, tras de lo cual se 
pasa a someter el conjunto a un tratamiento térmico pa­
ra  dar lugar a la  contracción de la  capa de te re fta la to , 
hasta llevar dicha contracción al máximo y determinar la  
perfecta homogenización y compactacióh del material te r-  
moreblandecible, después de lo cual, y una vez enfriado 
el conjunto, se procede a re tira r  la  película del te re f­
ta la to .

2. Perfeccionamientos en la  formación de revesti­
mientos aislantes sobre cables y conductores eléctricos, 
segón la  reivindicaciéh anterior, que se caracterizan 
por el hecho de que la  temperatura de calentamiento, en 
el tratamiento térmico de contracción de la  película de 
te re fta la to , es preferentemente superior a los 25 s 0. e 
inferior a los ISOSC.

3. Perfeccionamientos en la  formaoidh de reves­
timientos aislantes sobre oables y conductores e léc tri­
cos, segón la  reivindicación 1, que se caracterizan por
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5.

el heoho de que la  película de te refta la to  se somete 
previamente a mi tratamiento de postorientacióh por es­
tirado que puede alcanzar de un 3 a un 24%, de aouerdo 
oon la  fuerza deseada en las contracciones posteriores.

4. Perfeccionamientos en la  formación de revesti­
mientos aislantes sobre cables y conductores eléctricos.

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

Barcelona, a 15 de marzo de 1960.
Algol HERNANDEZ LOPEZ
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