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P A T E N T E  

I N T R O  DU d O I O N

a favor de Don Angel HERNANDEZ LórEn, de nacionalidad 

española, residente en Barcelona, calle Farigola, 20, 

por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIÓN DE AISLAMIENTOS

DE MATERIAL PLÁSTICO CON CÁMARA HUECA PAiM CONDUCTORES 

ELÉCTRICOS, ESPECIALMENTE PARA TELECOMUtnRAcIONES".

ínijiúORIÁ ^'EoCÍLlr T I VA

La presente invención se refiere a unas mejoras 

introducidas en el procedimiento encaminado a fabricar 

* aislamientos con cámara hueca para conductores eléctri­

cos , especialmente para telecomunicaciones, compuestos 

5. de hilos separadores torcidos alrededor del conductor

y da tina funda flexible de material plástico inyectada 

sobre aquellos.

El aislamiento clásico con cámara hueca emplea­

do en conductores eléctricos para telecomunicaciones se 

10. ha venido fabricando durante muchos años a base de pa-



papel arrollado sobra el conductor en forma de cordo­

nes se caradores determinados por cinta retorcidas así 

come le cintas de pajel, planas arrolladas jara formar 

un tobo qoe queda dispuesto sobre las antes citadas. 

Después de la introducción da las materias tarmopláeticas, 

el papel ha sido substituido por hilos y hojas de tales 

materias, preferidas debido a sus buenas cualidades die­

léctricas. Sin embargo, también se fabrican aislamientos 

con cámara hueca en los que se arrolla primeramente so­

bre el conductor el hilo plástico separador y, a conti­

nuación, se inyecta encima, en un segundo proceso de 

trabajo, una delgada funda flexible, Debido a la sepa­

ración de las fases de trabajo, este sistema resulta 

ciertamente más caro que el método -de arrollamiento de 

una sola operación, aun cuando el conductor eléctrico 

obtenido con él presenta ls ventaja de que carece de 

los regruesamientos que se producen en la ejecución 

arrollada en los puntos de superposición de las hojas 

y Ae que le funda flexible es mecánicamente use consis­

tente que incluso las producidas por el bobinado por 

superposición de múltiples hojas. Ambas ventajas son 

importantes para conseguir un buen nivel diafonico, es­

pecialmente §n cables para telecomunicaciones compues­

tos por varios cen.ductoras.

Para la fabricación del aislamiento con cáma­

ra hueca se han utilizado, de entre el gran número de 

las materias plásticas que se han venido extendiendo, 

en primer lugar los derivados celulósicos y, después,



el poliostircuo, convertido en flexible fe preferencia 

mediante estirado en caliento, y por último, el polio- - 

ti.ie.no. 3n aspocial, estas ¿os últimas materias artificia 

las presentan propiedades dieléctricas e incluso mecáni­

cas tan buenas que no es preciso, respecto a la elección 

de la materia prima, ningún mejoramiento de los procedi­

mientos para fabricar aislamientos con cámara de aire 

formados por una materia plástica. Sin embargo, es misión 

del objeto de la demanda el perfeccionar el referido pro­

cedimiento desde el punto de vista económico y hacer po­

sible, especialmente,1a fabricación de conductores en 

una sola fase de trabajo.

Se opone a la ejecución del proceso en una sola 

fase el hecho de que las velocidades de trabajo del arro­

llamiento o torsión leí hilo y de la inyección fe la 

funda flexible son demasiado diferentes. Los dispositi­

vos hiladoras pueden trabajar en efecto sólo con una ve­

lo o i. 'dad me giro re ánima de unas 5000 revolucionas por mi­

nuto y con un paso de hélice de Piro separador de una 

magnitud de unos 5 mm se dispone únicamente ¿ó una ve­

locidad de avance del conductor de 25 m por minuto. La 

velocidad de avance de las máquinas inyectores de tubo 

flexible es, por el contrario, por regla general, supe­

rior a les 100 m por minuto, pudriendo ser aún mayor. De­

bido a esta diferencia de velocidades no ha resultado 

oportuno colocas' directamente el hilador antes de la 

máquina inyectora, antes bien se ha preferido llevar a 

término al arrollamiento del hilo y la inyección de la
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funda flexible en fases separadas de trabajo, con velo­

cidades de avance favorables a cada operación. .

Este inconveniente económico 1c elimo na la in­

vención al hacer girar sobre su eje longitudinal el con­

ductor que ha de ser revestido con el hilo plástico, mo­

viéndolo en sentido contrario a la dirección le rota­

ción del hilador, lo que se realiza especialmente median­

te circulación dal dispositivo arrollador alrededor del 

citado eje longitudinal del conductor, así como al in­

yectar, en el mismo proceso de trabajo, la funda flexi­

ble sobre el conductor provírente del hilador, utilizán­

dose especialmente medios presionadores convenientes pa­

ra evitar su aplastamiento.

lis cierto que se conoce ya en la técnica de los 

cables el hacer girar gl conductor sobra su eje longi­

tudinal en el momento de inyectar sobre los hilos las ma­

terias plásticas; sin embargo tal manera da actuar se 

debió a otras causas, es decir, por parte ti ene apli­

cación en la. fabricación de aislamientos con marcas o 

distintivos helicoidales ce sistintos colores sobre las 

fundas flexibles y, por otra, para aumentar en las fun­

das de un solo color su flexibilidad por medio de la 

torsión que se adiciona al estiraje longitudinal, Por 

el contrario en el procedimiento da la invención, la 

rotación del conductor sobre su eje longitudinal se 

aprovecha para aumentar la velocidad efectiva de avan­

ce en el momento de realizar el arrollamiento del hilo.

En la ejecución práctica de la invención, puede



darse por ajen pío al conductor mía Yclocidcf de rota­

ción de hasta 5000 revolucionas por minuto. di con ello 

la velocidad de giro opuestamente dirigida Rsi hilador 

es la igual valor y al pase del cordón as también ahora 

ds 5 mr.i, se produce una velocidad efectiva de avance de 

aquel conductor de 50 n. por minuto, velocidad que es 

doble ¿c la conseguida hasta ahora. Al disponur en se­

rie Ana o más hiladoras, que profacen varios arrolls.rj.ien 

tos paralelos do paso proporcionalnente mayor, es posi­

ble conseguir velocidades de avance superiores a loe 

10ü m por minute, las cuales, por tal motivo, se apro­

ximan al ámbito de las velocidades favorables de inyec­

ción del tubo flexible.

El conductor eléctrico puede hacerse girar so­

bre su eje longitudinal utilizando dispositivos de tipo 

conocido. Por ejemplo, pueden colocarse tanto al descerro 

11 ador y ol bobinader como el dispositivo de devanado 

en unos bastidores situados centralmente, articulados 

respecto al eje longitudinal del hilo e impulsados con 

igual velocidad. Guando se trata de alambres da gran 

sección, as suficiente un dispositivo devanador coloca­

do detrás de la máquina inyectora. En el caso de hilos 

delgados se recomienda, por el con'':urario, mover el con­

sueto!' provisto de les arrolduar cutos de -*'ilo por entre 

el hilador y la máquina inyect.-ra pasando por un disposi 

tivo devanador adicional, giratorio igualmente alrede­

dor del cjs longitudinal de dicho conductor, también es 

posible utilizar, en lugar de las 'devanaderas empleadas
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hasta la f a cha asi'a el desarrollo y bobinado, las cono­

cidas cabalas, en las que el alambre, espira a espira 

y capa a capa, se arrolla y desarrolla libres-ente, sin 

el aso le la '''^venadera gira+orja. hete alracenariento 

le .alambre dentro de caletas resalta apropiada, debido 

a la supresión del peso móvil de la d^v^nadera, p.̂ ra 

obtener granaos velo cid a de,, en el alambre y, por consi­

guiente, para llevar a la práctica el procedimiento de 

la invención.

la funda flexible ha de estar protegida, coso 

se ha indicado, -por nadies nresionadores -para que la 

misma no se aplane por efecto de la prisión exterior 

cuando se halla c a. 1 irrite, como ocurre a su ral iris pol­

la boquilla de la máquina de i,,yrcoi6u. Tampoco convie­

ne que esta funda flexible se contraiga y penetra en les 

espacies intermedios de la hélice de hilo por efecto 

de la tracción longitudinal ejercida por el devanado y 

arrollamiento, con lo cual se reduciría la cámara hueca 

predeterminada y prevista para el valor capacitativo 

del conductor terminado.

Como medio presionador para sostener a la funda 

flexible puede emplearse aire comprimido o bien un gas 

inerte en iguales condiciones, el cual es enviado al 

interior le la boquilla del cabezal inyector de la má­

quina. fs suficiente una presión regular respecto a la 

exterior, de nodo que no ofrece ninguna dificultad la 

hermeticidad cu el punto da penetración del alambre he­

lio o id almanta bobinado dentro de la máquina iuyectors.



11 rcl.lcno '*c la furia flexj.ble con u.n riodi.u prcsioma- 
dor grots,y3 ventajoja.rmrLe la,ata su enfriamiento y 
después incluso al producirse al devanado y al arrolla­
miento , Mal lanío la bélica de hilo se evita al láscen­
se le angolón en la pieza que acaba le ponerse en mar­
cha, la cual no interrumpe el equilibrio ia presión con 
la entortar en el conductor ya listo para el empleo.

La boquilla interior le la cabera inyectora 

atravesada por el alambre pusle estar dotada "3 un ta­

lón cilindrico o cónico, que sobrasóle a través de la 

boquilla exterior, hienas puede elegirse un orificio 

tal para dicha boquilla exterior que ,--.s ibtcu^a en pri­

mer lugar un. iv-bo flexible con un diámetro mayor que si 

definitivo interior. Graduando con ayuda, por ejemplo, 

da una bélico elevadora, la velocidad de inyección pro­

vista con relación a la vá devanado uvada conseguirse 

un estiraje ds la frnva flexible basta conseguir el 

diámetro final, bu la sons i.e transición situada detrás 

rol cabezal inyector es suficiente..',ente plástica la ma­

teria orina hasta el momento de aplicar la funda flexi­

ble sobre la hélice de hilo para permitir la torsión de 

aquélla que se ejerce en forma continua creciente por 

parte do 1 a 1 euabre en rotachín.

Debido a la gran velocidad da dicho alambre, se 
recomienda utilizar preferentemente aquellos dispositi­
vos hiladores de tipo central, en los que el hilo es pra- 
calcutado antes de ser aplicado en el conductor, de modo 
que el mismo se deposita suavemente sobre dicho alambre,
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sin que pueda uararumeme o romperse por afecto d3 la 

tracción del citado hilador. El procedimiento según 

la invención puede ser llevado finalmente a la prácti­

ca la cañera que ls funda flexible sea inyectora partien­

do de saterías plásticas le distintos colores y proveeta 

do carcas o distintivos helicoidales. Esto resulta apro­

piado especíala en te rara la fabricación lo con'ductores 

y cables de varios hilos rara telecomunicaciones, en 

los qus, hasta la fecha, se había recurrido a otros sis­

temas le señalamiento, por ejemplo a la facultad que 

permite pocas posibilidades ce mareaje empleando hilos 

separadores y fundas flexibles de distintos colores.

Para ello pueden monmaacr por ejemplo y en la forma 

usual on la máquina inyectara varios cábeseles, con los 

que as posible pro lucir tiras parciales de distinto ce­

lo;

ble.

que 'rendan reunirse p^ra la terminar la funda flexi-

rara la mejor comprensión do la presento memo­

ria descriptiva, se acompaña un dibujo en el que tan 

sólo a título de ejemplo, se representa esquemáticamen­

te una forma de realización dol procedimiento en cues­

tión. -

31 hilo desnudo -1-, oque puede sor "he cobre o 

de aluminio, transcurre desde el dosarrollador -2- y 

a través de una boquilla giratoria de guía -3- hacía 

un hilador central -4-, con el cual se aplica helicoi- 

daimente un hilo de polietileno. El hilo ya recubierto 

as arrastrado por el devanador -5- y penetra después 

en la máquina inyectara -6-, mediante la cual se apli-
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ca la funda flexible. En esta máqiina existe una f'uente 

-7- suministradora de un medio de presión, la cual pue­

de constar, por ejemplo, do una bomba neumática rotati­

va que proporciona, a través le una conducción tubular, 

aire comprimido al cabezal "de la aludida máquina. En 

el sentido de arrastre de derecha hacia la izquierda, 

se halla, montado después le la máquina inyectora, a una 

distancia suficiente, otro devanador -5'-, qua conti­

nua la alimentación hacía el bobina^or -1- '.le los con­

ductoras ya listos. 11 desarrollador -2-, los'dos de­

vanadores -5- y -5'- y el bobinador -8- se hallan mon­

tados, como queda indicado, en bastidores que propor­

cionan alrededor del eje longitudinal del alambre un 

giro de los citados dispositivos en un mismo sentido 

y a igual velocidad. A tal fin, puede!ser impulsados 

mediante electromotores conectados conjuntamente o 

bien movidos desde un mismo eje principal.

En el ejemplo representado figuran devanadores 

de tambor y dispositivos arrolladores la disco, pero-, 

como se ha indicado, pueden emplearse en su lugar cubetas 

o disposi tivos arrolladores tipo oruga móviles axialmen­

te .

Serán independientes 'el objeto de la invención 

los materiales, formas y dimensiones je los elementos 

utilizados vera la realización '"al procedimiento des­

crito, siempre que las variaciones que se introduzcan 

no afecten a su ecencialidad.
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Se reivindica como objeto de la presente paten­

te de intrclucción:

1. P:rocedi.mi.entn para la fabricación d. 3 aisla­

mientos áe material plástico con cámara bucea para con-

5 . ductores eléctricos especialmente para telecomunicacio­

nes, aislamientos que constan le hilos separadores, arro­

llólos sobre el conductor y recubiertos por una funda 

flexible tormoplástica aplicada por inyección, que se 

caracteriza esencialmente por el hecho de que al condue­

lo. tor, alrededor del cual ha de arrollarse el hilo plásti­

co , se la impri.se una rotación sobre su eje longitudinal 

y en sentido de giro opuesto al del hilador, operación 

que se efectúa, preferiblemente, por medio de la circu­

lación del dispositivo devanador alrededor de aquel eje 

longitudinal, realizándose, en ai mismo proceso de traba­

jo , la inyección de la funda flexible sobre el conductor 

provicents del mencionado hilador, lo que se l l e v a a  

término, de molo preferente, empleando medios de presión 

para impedir el aplastamiento de dicha funda.

2. Procedimiento para la fabricación de aisla­

mientos de material plástico con cámara hueca para con­

ductores eléctricos, especialmente para telecomunicacio­

nes, según la reivindicación anterior, que se caracteri­

za por el hecho de disponerse* sobroel conductor que gira

25. en sentido inverso varios arrollamientos helicoidales de
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gran paso, aplicados 00:1 ayuda de múltiples hiladores 

montados en serie. -

3. Irocedimionto para la fabricación de aisla­

mientos "3 material elástico con cámara horca para ocn- 

5- tortores eléctricos, eepccialmontc para telecomunicacio­

nes, según la reivindicación 1, que &e caracteriza por 

el hecho le realizarse la torsión del conductor provis­

to del arrollamiento helicoidal de hilo por medio de un 

dispositivo adicional devanador giratorio alrededor del 

10. eje longitudinal de dicho conductor situadado entre el

bobinador y le, máquina inyectora do la funda flexible.

. 4 . ir.ocedinf manto para la fabricación da aisla­

mientos de material plástico con cámaro a broca para con­

ductores eléctricos, especialmente para ts1 eco trun1 cacio- 

15- nos, según la reivindicación 1 , que se caracteriza por 

el hecho de producirse primeramente la funda flexible 

con un diámetro interior bastante grande, pasándose 

luego, mientras dicha funda aun se halla caliente, a su 

estirado hasta conseguirse el diámetro final, 3 cuya 

2 0. o $ 31' a c 1 ó n s i. gn 3 l a t o r s i ó n .

. 5. Procedimiento para la fabricación de aisla-

mientes de material plástico con cámara hueca para con­

ductores eléctricos, especialmente para telecomunicacio­

nes, según la reivindicación 1, que se car.,,eteriza por 

23. el hecho de precalentarso el hilo en la fase de su arro­

llado y antes de realizarse su deposición sobre el con­

ductor.

6. Procedimiento para Is fabricación de aisla­

mientos de material plástico con cámaro hueca para con-
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ductores eléctricos, especialmente orre telecomunica­

ciones, según la reivindicación 1, que se caractarima 

por el hecho de que la funda flexible, forrara usual- 

msnte a base de Rateriales plásticos de distintos colo­

res, se inyecta dotándole de señales o distintivos he­

licoidales .

7. Procedimiento para la fabricación de aisla­

mientos de material plástico con cámara hueca para con­

ductores eléctricos, especialmente para telecomunicacio­

nes.

la presente memoria consta u.o noce hojas escri­

tas a máquina por una sola cara.

Barcelona, a 29 de. mar so de 1960.

Angel RSidíÁNDoZ 1ÓPB3

o.a. !/ ?0NT!
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