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Bate invento se re fie re  e l  mgtodo y  aparatos para la  fabricación 

de conductores aláctrloos aislados por cavidad y  más particularmente a con­
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ductores en lo s que la  cavidqd se forma por la  gasificación  de un agente pro

yulsor colocado entre e l conductor y  la  cubierta exterio r.

La constante d ieló ctrica  de cables puede aumentarse oonsidarable- 

mente utilizando a islan tes de espacio de gas, pues loa gases en su estado nor­

mal tienen una constante d ieláotrica  a lta . En los cables con espacio de a ire , 

por ejemplo los de tipo coaxial, e l oonductor in terio r ee mantiene on posición 

por medio da separadores colocados dentro ¿el conductor exterio r. Los medios
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separadores #9 incluyen en forma de discos perforados, suspensiones roscadas, 

pieza# an fam a de aanibMma, denticiones de la  cubierta a le lan te , devanado# 

de la  cubierta aialante diepueetoe para crear un espacio entre la  cubierta 

y  e l conductor in terio r o dispositivo* sim ilares. Los soportes del conduc­

to r in terio r pueden también u tiliz a rse  para conductoras que tengan a islan te  

de espacio de gas que no sean de dissSo coaxial. Sin embargo, se requiero 

una considerable maquinaria para la  fabrioaeidn de ta les conductores y  la  

velocidad a  que pueden fábrioarse es relativamente b a ja .

Los d ieléctricos más adeouadoe para cablee aislados por cavidad, 

sen m ateriales termoplásticos que pueden ap licarse fácilm ente en un expul­

sor da p lástico . B itre  ta les m ateriales termopláetiooe están e l poliotilono 

y sus derivados que se u tilizan  mucho debido a sus propiedades e léctricas 

convenientes. La u tilizao ién  de espuma de p lástico  como eapa a islan te  an con­

tacto inmediato con un h ilo  conductor, es también eonooida para mantener a 

a lto  valo r la  constante d ie léctrica  de oonduotores de baja pérdida.

Los diseRos ordinarios de cables coaxiales y otros de a lta  frecuen­

c ia , requieren maquinarla especial para su formación, la  cual no puede funcio­

nar a gran velocidad. Cuando los cables do a lta  frecuencia con propiedades 

oláotriea* do calidad comercial han de fabricarse en grandes cantidades y 

cuando ta les cables han de ser particularmente adecuados para competir con 

cablas aislados con papel, ampliamente u tilizad o s, e l conseguir una a lta  ve­

locidad de produooién y una baja inversión de maquinaria para la  producción 

de ta les cab les, es un faotor decisivo.

B* por lo  tanto un f ia  do eate invento proporcionar un método de 

fabricación da un conductor e léctrico  aislado por cavidad que no solamente
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tierna una pérdida de transmisión muy b aja, sino que también puede se r fa b ri­

cado en una operación sen c illa  a a lta  velocidad de extrusión.

Otro fin  es proporcionar aparatos para ser u tilizados conjuntamen­

te coa un d ispositivo do aplicación de a islan te , para producir un aislam ien­

to de espacio de gas.

Para resumir e l presento invento, en un aspecto consiste en los 

aparatos y  método de fabricación de un cable e léctrico  aislado por cavidad, 

en e l que un conductor se rectbra com un propulsor con anterioridad a la  a p li­

cación de un aislam iento deformable. E l propulsor es de ta l naturaleza que 

e l a islan te  deformable, por ejemplo, unq cubierta de p lástico  calien te , a p li­

cada ecbre e l conductor y con e l propulsor adherido a la  misma, e l propulsor 

se vaporiza y se d ila ta , separando la  cubierta aislan te del conductor sobre 

la s  partea recubiertas y formando de esta manera cavidades que coaouerdan 

con la  disposición en que se depositó e l propulsor sobre e l conductor. Otro 

aspecto consiste en la  producción de cavidades en la  cubierta aislante'm ism a, 

mezclando agentes formadores de espuma en e l p lástico  que se ha de oxtru ir 

sobre e l conductor. Otros aspectos incluyen e l control del diámetro exterio r 

del cable, control de la  temperatura de la  cubierta durante la  vaporización 

del propulsor y enfriamiento del cable dilatado.

has anteriores características y  fin es de este invento y  la  forma 

de conseguirlas, se harán máa evidentes con referencia a la  descripción dada 

con relaeión a los adjuntos dibujos en los cualest

La figu ra 1 es una v ista  esquemática de la  disposición de los apa­

ratos para p racticar e l método de este invento.

La figu ra  2 es una sección longitudinal a través de un cable forma-
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6o por e l método do este invento.

Las figu ras 2A y 2B son v ista s en sección transversal del mismo 

' cab le. '

La figu ra 3 es una v ista  en sección longitudinal de una forma a l­

ternativa del cable construido por e l método de este invento.

Las figu ras 3& y  3B son v ista s  a i sección transversal del mismo

cable.

La palabra "propulsor" ta l como aquí se u tiliz a  describe un mate­

r ia l  que tiene la  particularidad de vaporizarse o descomponerse en forma ga­

seosa cuando se ca lien ta . E l propulsor puede también in clu irse  como un mate­

r ia l  capaz de absorber gases y  de lib e rar los gases absorbidos con la  a p li­

cación de ca lo r. A sí, la  característica  esencial del propulsor es que ss  

g a sific a  bajo excitación térmica, Preferiblem ente, la  forma gaseosa no se 

condensa cuando se en fría , esto es, e l  gas no vuelve a una forma liquida o 

só lid a a i en friarse . Más bien permanece en forma gaseosa pero en un grado 

más bajo de excitación y por lo tanto a presión vaporosa in fe rio r, ejercien ­

do menos presión sobre la  cubierta aislan te que cuando se ca lien ta . La pala­

bra "propulsor" incluye por lo  tanto, pero no queda lim itada,a lo s agentes 

forjadores de espuma conocidos en la  técnica de la  espuma de p lástico . La ex­

presión "agente soplador" os también conooida en la  técnica y  describe uno 

de loa tipos de m aterial a l que aquí se hace referencia como un "propuisor". 

Un agente soplador, o propulsor, es una sustancia que se descompone, vapori­

za, o de otra manera se g asifica  para formar un gas a una temperatura in fe­

r io r  a la  temperatura de gelatinización de un p lástico  con e l que está sien­

do u tilizad o . Ejemplos de propulsores, dados a modo de ilu stración  y  no como 

lim itación, son los compuestos bin itrosos ta l como bimitroso pentametileno

tetiam ina, a hidraeidaa ta l como benceno su fon il hidracida, todos lo s cuales
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desprenden nitrógeno. Agenta inorgánicos ta les como bicarbonatos que despren­

den bióxido de carbóno, pueden también u tiliz a rse .

El aparato que se muestra en la  figu ra  1  proporciona la  formación 

de cavidades a islan tes circundando un conductor y  formadas por fuerzas que 

saltan  de la  superfioie del conductor. Utilizando e l método del presente in ­

vento una barra conductora puede convertirse en un cable aislado por cavidad. 

También, cualquier tipo de conductor o guía de ondas puede a is la rse  e lé c tr i­

camente de acuerdo con e l método de este invento. Además, cualquier objeto 

puede a is la rse  térmicamente c eléctricamente utilizando e l método de este 

invento, adaptándose e l aparato según sea necesario. E l invento proporciona 

cavidades a islan tes alrededor de conductores a s í cubiertos, la s  cuales son 

formadas por fuerzas que surgen entre áreas seleccionadas de la  su perficie 

del h ile  conductor y e l m aterial a islan te , Para conseguir este resultado e l 

conductor antes de entrar en una máquina de expulsión se recubre adhesivamen­

te con un propulsor liquido o sólido que parcial o totalmente se convierta 

a la  fase  gaseosa auando se calien ta, inflando a s í la  capa a islan te  y  forman­

do* cavidades en la s  partes cubiertas de propulsor. E l calor u tilizad o  para 

ablandar e l m aterial termoplástico de la  cubierta es generalmente su ficien te 

para convertir e l propulsor a la  gasa gaseosa. Cuando e l calor del recubri­

miento plásdioo no es su ficiente para hacer que e l propulsor se convierta a 

la  fase gaseosa, puede sum inistrarse calor adicional inmediatamente a conti­

nuación de la  extrusión. Puede u tiliz a rse  un tubo de caldeo que servirá  no 

solo para, calentar e l oable, sino también para ca lib rar e l espesor del a is ­

lante a medida que e l cable pasa a través del tubo limitando o l diámetro ex­

te rio r del cable a l diámetro in terio r del tubo. El tubo calentado se sitú a  . 

preferiblemente en la  boquilla de salid a de la  máquina de extru lr y mantiene



¿' ^  ^

la  aplicación de ca lo r a l cable o h ilo  durante un corto periodo de tiempo 

hasta que la s  cavidades se han formado por completo. Entonces se en fria  

115 e l cable para endurecer e l p lástico . S i bien e l enfriamiento rápido del

conductor terminado no es absolutamente necesario, la s ventajas prácticas 

del enfriamiento ae comprenden cuando hay fa lta  de espacio para e l en fria­

miento ambiento del oable o cuando se desea una formación rápida de la s  ca­

vidades.

120 La figu ra  1 es una v ista  esquemática de la  disposición del apara­

to para p racticar e l método del invento. E l conductor 1 entra en e l apara­

to y pasa entre ro d illo s g iratorios 2 y 3 en la  direcoióa de la  flech a . Los 

ro d illo s g iratorio s 2 y  3 aplican un propulaor a la  su perficie  del conduc­

to r. E l conductor con e l propulaor aplioado 4 pasa a una guia de conductor 

12$ $ en donde se centra antas de pasar a l expulsor 6 en donde se aplioa un

aislan te  p lá stico , comenzando en e l punto de recubrimiento 7* B1 conductor 

con cubierta pasa a un tubo de calibración 8 que puede co n sistir en zonas 

de caldeo 8A y  zonas de enfriamiento 6B como se  describe posteriormente.

Mientras pasa a  través del tubo calibrador calentado, e l diámetro 

130 exterio r del conductor recubierto, se d ila ta  debido a la s  fuerzas de expan­

sión que surgen por la  gasificación  del propulsor. E l conductor recubierto - 

y  dilatado pasa entonces a.un canal de enfriamiento 10 , dispuesto pata ser 

enfriado por un flu id o  $ que pasa a través del mismo. E l oanal de enfriamien­

to ID está separado del tubo calibrador 8 por una capa aislan te  10A que pue- 

133 de ser un a n illo  de amianto. Al s a l ir  del canal de enfriamiento 10 e l con­

ductor recubierto, dilatado, parcialmente enfriado, pasa a través de una se­

gunda operación de enfriamiento que puedep por ejemplo, ser una ducha de 

agua f r ía  1 1 .
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Se ha descrito  o í conductor 1 como un alambro desnudo. E l conduc­

tor puede alternativam ente co n sistir en un alanAre que tenga una cubierta 

a islan te  o protectora como, por ejemplo, un alambre barnizado o un alambre 

con una cubierta de p lástico  polim árico. E l conductor puede también tener 

una oubierta que consista en un número de capas conductoras aislad as mutua­

mente.

Los ro d illo s de aplicación del propulsor 2 y  3 pueden se r cual­

quier d ispositivo  conocido de impresión u tilizad o  para marcar cab les, con­

ductores o alanhres, por ejemplo, aquellos dispositivos u tilizados para a p li­

car tin tes de contraste a la  su perficie  de cablea y  conductores en forma de 

una pasta sem ifluida o en estado pulverizado. Los más adecuados entre ta les 

d ispositivos son aquellos adaptados para ap licar tin tes a áreas su p erficia­

le s  lim itadas y cerradas anularmente.

E l propulsor, con ad itivos adherentes a i es necesario, ae su stitu ­

ya por e l tin te  y  se ap lica  a  la s  su p erfic ies. E l propulsor puede ap licarse  

en forma de a n illo s que circundan por com pleto.el conductor y  separados a 

d istancias determinadas pata soporte adecuado del aislam iento por a l conduc­

to r después que se ban formado la s cavidades. Las paredes de soporte pueden 

se r del 5 a l 30 % de la  longitud del a n illo  propulsor.

E l propulsor puede alternativamente ap licarse en esp ira l alrededor 

del conductor. En ta l caso e l propulsor se ap lica por medio de un sum inistra­

dor g iratorio  en forma de ro d illo s impresores circunferenciales. Como otra 

a ltern ativa  e l suministrador de propulsor puede adoptar la  forma de un ani­

l lo  y  permanecer f i jo ,  efectuándose la  marcación pasando e l alambre a través 

do este a n illo  mientras que e l alambra se mueve en un circu lo  alrededor d e l 

e je  del a n illo  cogiendo a s í e l propulsor Ó1 mismo en e l an illo  y  formando un



165

26 75 84
depósito de caraeteristiea  en e sp ira l.

Somo ae muestra en la  figu ra 1 la  disposición de marcar para a p li­

car e l propulsor a l alambre consiste en dos ro d illo s 2 y 3 que tooan en e l 

alambre desde los dos lados opuestos. Por medio de una ranura adaptada a l 

diámetro del conductor, cada uno oirounda la  mitad de la  circunforencia mien-

170 tras g ira a una velocidad p eriférica  igu al a la  velocidad de avance del con­

ductor. Se provean medios, no se muestran, para ap licar e l propulsor a la  

circunferencia de los dos ro d illo s. Para ta l f in  pueden u tiliz a rse  disposi­

tivo s de aplicación ta les como brochas, otros rod illos o sim ilares. Lo mis­

mo que con e l método de impresión, e l propulsor aplicado la  su perficie 

175  do la  rueda, se adhiere a la  superficie del alambre continuamente en la s

áreas de su perficie  que han de cubrirse. Alternativamente, pueden u tiliz a r­

se tres ruedas situadas en planos a 120 grades una con respecto a la  otra, 

cada una de la s  cuales imprime o espolvorea en sincronismo un te rc ié  de la  

- circunferencia. *

180 La guía de conductor 5 centra e l eondueter para su entrada en la

máquina de expeler 6. La guía de conductor es, casi siempre, de diseSo tubu­

la r  y  forma parte del expulsor 6. Ea e l caso usual de alambre producido co- 

meroialmante, un conductor se ro c e ra  de p lástico  en un expulsor de p lástico  

da un tipo generalmente oonocido y disponible en la  técnica de fabricación 

165 de cables. Los expulsores sen capaces de a lta  velooidad de funcionamiento y

aplican e l aislam iento p lástico  fluyendo e l p lástico  directamente sobre la  

su perficie  d el alambre en e l punto de expulsión d el expulsor. A medida que 

e l a islan te  p lástico  caliente ae expulsa sobre e l conductor, el^propulsor 

reacciona a l calo r y  comienza a descomponerse en gas, inflando a s í la  capa 

1$0 a islan te  que fuá colocada sobre e l conductor. Dependiendo de la  velocidad
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de avanoa dal conductor, da la  presión y temperatura del p lástico , de la  pre­

sión ejercida en e l canal de presión y del tipo de propulsor, la  cubierta 

a islan te  por medio de la  formación de gas del propulsor, se in fla  más o me­

nos rápidamente. .

E l tubo calibrador calentado ae construye del modo que aumenta en 

diámetro in terio r en la  dirección de ayanca del cable de acuerdo con e l aumen­

to predeterminado,deseado del diámetro del conductor. Cuando se ha formado 

la  sección tran sversal del cable deseada, una expansión posterior queda lim i­

tada por e l tubo calibrador 8, E l oable que en este punto está aún a a lta  

temperatura y  muy blando, debe en friarse para mantener su forma. E l en fria­

miento puede M eorse prácticamente en e l canal de refrigeración  10 , cuyo ca­

lib re  es también igual a l diámetro exterio r deseado del cable y  que lim ita 

la  posterior expansión del diámetro del conductor durante o l enfriamiento. 

Para refrigeración  completa pueda pasarse entonces e l oable a través de un 

beSo de agua f r ía  11.

A f in  de ev itar e l oolapse p arcia l de la s  cavidades expandidas del 

conductor durante e l paso a través del tubo calibrador 8 y  del canal de en­

friam iento 10 y  para obtener la  deseada formación de cavidades con la  aplica­

ción apropiada de ca lo r, debe proveerse un aju ste  adecuado del calor desde 

e l punto de recubrimiento 7 avanzando a través del tubo 8 y  canal 10. Para 

este f in  es aconsejable d iv id ir e l tubo de ca lib rar en zonas de calentamien­

to relativam ente estrechas 8A y zonas de enfriamiento 8B, siendo cada zona 

igualmente ajnatable en temperatura y circundando e l canal anularmanto.

E l p lástico  que flu ye a l punto de recubrimiento 7 está guiado de 

ta l modo, debido a l diseño del expulsor, que la s  presiones rad iales e je rc i­

das sobre e l conductor por e l p lástico  se distribuyen uniformemente sobre la
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su p erficie  del conductor. Así, e l conductor es empujado uniformemente contra 

la  guia de conductor 5 eliminando e l peligro  de qu itar o emborronar la s  ¿reas 

deLpropulsor y  perder aa í la  separación exacta deseada entre la s  áreas cubier­

tas y  descubiertas. É l expulsor normal de p lásticos cubro los requ isitos do 

presión de flu jo  uniforme del p lástico , pues e l flu jo  de p lástico  circunda 

completamente á l  conductor antes de que llegue a l punto de recubrimiento ? 

y  a s f la  velocidad de flu jo  y  la  presión de extrusión en e l punto 7 sobre e l 

conductor que avanza son uniformes en todos los lados. Alternativamente, pue­

de centrarse e l alambre por medio de la  guía de conductor 5 poco antas del 

punto de extrusión 7, licitan do  e l contacto de centraje entre la  guía del 

alambre y  s i  conductor a 3 ó 4 posiciones puntiformea individuales d istrib u i­

das uniformemente sobre la  circunferencia. De este modo e l propulsor ap lica­

do a l conductor no será quitado en grado que merezca la  pena considerar.

Lqa figu ras 2 y  3 son v ista s  en sección transversal de cables pro­

ducidos por e l método y  aparato del invento. La figu ra 2 muestra un cable 

terminado con cavidades.anulares, su p erficie  exterio r c ilin d rica  y  pared do 

espuma de la  cubierta a is la n te . E l aislam iento se mantiene en relación  sepa­

rada con e l conductor por los soportes 14* Las cavidades 13 formadas perla 

d ilatación  del propulsor entre e l alambra y  la  cubierta, se  muestran en fo r­

ma de a n illo s y  pueden verse en la  v ista  en sesión tran sversal en 2C, La f i ­

gura 2A es una sección transversal a través do los soportes del conductor 14  

y  muestra e l conductor 12  en su posición firmemente circundada.

Como aegón e l método del invento e l p lástico  puede colocarse no sólo 

Mi estado sólido sino también mezclarse con propulsores líquidos o en polvo, 

la  cubierta a islan te  puede aer no sólo en forma só lid a , sino también on esta­

do de espuma. La formación de espuma del propulsor presento en la  composición
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alelan te , es producida por loa agentes f  orando res de espuma que se añaden. 

A sí, do acuerdo oon la  figu ra  1 ,  comenzando desde e l punto de expulsión 7 y  

hacia adelante a través del tubo de caldeo y  calibración 0 hasta e l canal de 

refrigeración  10 , la  elección de una pared só lid a o on forma de espuna en la  

cubierta a islan te  es independiente de la  formación de la s  cavidades.

La formación simultánea de la s  cavidades 1?  y  de la s  cólulas que 

forman la  espuma, resu lta  en cólulas de espuma de diferente tamaño en la  po­

sición  de loe soportes del conductor 14  y  en la  pared 15  debido a  la  presión 

que ejercen una sobre otra durante la  formación. Aunque la s  célu las de espu­

ma en la  pared 1$  son algo menores qué aquéllas en la  posición de los sopor­

tes de conductor 14 , e l diámetro exterior 16  es constante y  la s caracterís­

ticas e léc tricas del oable no son afectadas pues la  formación de espuma en 

1$  se encuentra fuera de la  a lta  densidad eléotrloa de campo que circunda 

al'conductor,"

La fuerte formación mecánica de la  cubierta 15 so desea on interés 

de la  resisten cia  relativamente a lta  a la  compresión. &  e l caso de cables de 

esto tipo relativamente delgados, que pueden ventajosamente reemplazar a l  ca­

ble con enrollamiento do papel, hay menos ventaja en hacer e l cable con mate­

r ia l  espumoso.

En e l cable según la  figu ra  2 e l inflado de la s envidadas en forma 

da a n illo  está lim itada por e l tubo do*calibrado 8, de modo que e l cable es 

c ilín d rio c , Eh e l cable según la  figu ra 2 e l in flado de las cavidades recibe

más amplitud a través del cambio correspondiente de diámetro en e l tubo c a li­

brador, de modo que la s  cavidades in fladas se observan también en e l exterior 

del cable. A sí, en 17 e l cable tiene reducciones entre la s  cavidades, mientras

que e l diámetro exterio r de la s  cavidades en 18 es mayor, pero ha estado lia d -
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tado en c ie rto  grado por e l calibrado c ilin d rico . La figu ra 3B ea una sec­

ción a través del soporte en 17 } la  sección 3D ea una sección a  través de 

la  cavidad. Una extensión del ooneepto de la  figu ra  3 co n sistirá  en no ca lib rar 

e l alambre en absoluto durante la  fonaaoión de la  cavidad, en cuyo caso re­

su ltará  un cable algo sim ilar a un h ilo  de cuentas. La forma c ilin d rica  o 

auataneialmante o ilfndrioa de ta les cables, reduce sin  embargo e l peligro . 

de movimientos incontrolables en la  posición de los conductores cableados 

en e l cable y  de cualquier d ificu ltad  de acoplamiento como consecuencia.

S i bien se han descrito los principios del invento con relación 

a formes concretas del mismo, será fácilm ente evidente que pueden hacerse 

muchas variaciones sin  separarse de la s  ensedansas del invento. Por ejemplo 

Sería posible ap licar un propulsor a la s  su perficies exteriores del m aterial, 

ta l comò a l  exterio r de una guía de ondas, que no es susceptible de pasar 

a través de una prensa de extrusión. Podría matonees apUearse m aterial plás­

tico  sobre e l propulsor por pulverización o pegamento en capas. Podría enton­

ces ap licarse  ca lo r cansando la  d ilatación  del aislam iento formando cavida­

des a islan tes alrededor de la  guía de ondas. En consecuencia, s i  bien se ha 

descrito  e l invento con referen cia a formas esp ecíficas, ha de quedar entenr 

dido que e l invento ha de in terpretarse por e l estado de la  técnica anterior 

y  por la s  adjuntas reivindicaciones.

Este invento corresponde a una so lic itu d  de patente formulada en 

Alemania e l 25 de Mayo de I 960 se&alada con e l nc, s t  I65I8 y so acoge, por 

lo  tanto, a lo s beneficios que otorgan lo s convenios internacionales vigan-
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Los pontos As invención propio y  nuevo que se presentan para que 

sean objeto de esta patente de veinte aKoá, son los siguientes:

2$3 1 -  Mejoras en los métodos da fabricación de cMiduetorés e léctrico s

aislados por cavidad caracterizadas por un aparato para a is la r  un cuerpo, 

comprendiendo medios para aplioar un propulsor a areas seleccionadas de d i­

cho cuerpo, medios para aplioar una cubierta daf cantable sobre dicho propul­

sor y  dicho cuerpo, medios de caldeo para hacer que dicho propulsor se ga- 

300 sifiq u e  con lo  que se distorsiona dicha cubierta formando oavidades entre

diohas areas seleccionadas y  dicho cuerpo, oon lo  que dioho ouerpo se a ís la  

de una atmósfera exterio r a  dicha cubierta por la s  propiedades térmicas y  

e léctricas de dicha cubierta y por la  separación gasificada de la  cubierta 

de dicho ouerpo.

303 2 -  Mejoras en lo s mátodos de fabricación de conductores eléotrioos

aislados por cavidad caracterizadas por un aparato para la  fabricación de 

la s  mismas que comprende medios para ap licar un propulsor a un conductor, 

medios para ap licar aislam iento caliente sobre dicho oonductor y  dicho pro­

pulsor con lo  que dicho propulsor se g a sific a  debido a la  acción térmica de 

310 dioho a islan te  caliente aplicado forzando 00a e llo  a dicho aislam iento a se­

pararse de dioho conductor y produciendo oavidades entre dicho conductor y  

dicha cubierta a islan te .

3 -  Mejoras en la  fabricación de conductores e léctrico s aislados por 

cavidad caracterizadas por un aparato para la  fabricación de lo s n i onos 

3 15  que comprende medios para ap licar un propulsor a un conductor, medios para

aplioar un m aterial termoplástico fundido sobre dicho conductor y  dioho pro-
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puleor, con lo que e l calor del m eterla! termoplástico fundido excita  térmi­

camente a lp ro p u lso r haciendo que aa gasifique y  d ilato  foreando con e llo  a 

que dicho alelan te ae aupare de dicho conductor y  creando cavidades entre 

dicho oonduetor y  dicho aislan te  y medios para controlar e l diámetro exte­

r io r de dioho aislan te  termoplástico dilatado de dioho conductor.

4 -  Mejoras en los métodos de fabrioación de conductores eléctrdces

aislados por oavidad caracterizadas por un aparato según e l panto 3 que 

además comprende un canal de refrigeración  para so lid ific a r  e l m te r ia lte r -  

moplástiep.

5 -  Mojetes en lo s métodos de fabricación do conductores e léctrico s 

aieladoe por cavidad carao tensadas por un aparato para su fabricación que 

comprende medies para ap licar un propulsor a  un conductor e léc trico , un expul­

sor da p lástico  para ap licar una cubierta a islan te  termoplástioa sobre dioho 

conductor y  dicho propulsor, un tubo calibrador en e l que se lim ita  e l diá­

metro exterio r de dicho cubierta teimopláatlea a l diámetro in te rio r máximo

de dioho tubo calibrador bajo la  fuerza de expansión del propulaor y  una cá­

mara de refrigeración  para so lid ific a r  la  cubierta aislan te term oplástioa.

$ -  Mejoras en lo s métodos de fabrioaoión de conductores e léctrico s 

aislados por cavidad caracterizadas por un aparato según e l punte 3 on e l 

que e l diámetro in terio r de dicho tubo oalibrador aumenta en tamaño en la  

dirección de avance a través de dicho tubo cónico.

7 -  Mejoras en los métodos de fabricación de conductores eléotrlcoa 

aislados por oavidad caracterizadas por un aparato según e l puhto 3 on e l 

que dicho tubo calibrador contiene medios para calentar dicha cubierta te*- 

mopláatiea a l d ilatarse  la  misma a la  forma lím ite del tubo calibrador.

6 -  Mejoras en los métodos de fabricación d-) <'-rd.i'*toren e léctrico s



aislados por cavidad caracterizadas pop va aparato aegdn e l panto 7 on e l 

que dicho tobo calibrador contiene además medios refrigerantes alternados 

con dichos medios de caldeo para controlar la  temperatura de dicha cubier­

ta  termopíástioa a l pasar a través de dicho tubo calibrador. 1

9 -  Mejoras en los métodos de fabricación de conductores e léctrico s 

aislados por cavidad caracterizadas por un aparato aegán e l punto $ que ade­

más contiene un baHo de agua refrigerante después de dicha cámara refrigeran  

te para reducir más la  temperatura de dicho cable.

10 -  Mejoras en los métodos de fabricaoién de conductores e léctricos 

aislados por oavidad oaraoterizadas por un aparato aegán e l punto 5 en ¿ 1 

que dichos medios para a p lisa r un propulsor a un conductor e léctrico  compren 

den dos ro d illo s de aplicacién  montados adyacentes a dicho oonductor y  d is­

puestos para g irar en direcciones opuestas teniendo cada uno un movimiento 

p eriférico  en la  diroccién de avanoe de dicho conductor.

11 -  Mejoras en los métodos de fabricaoién de conductores eléctrioos 

aislados por cavidad caracterizadas por un aparato segán e l punto 10 en e l 

que dichos ro d illo s de aplicacién están dispuestos para ap licar dicho pro­

pulsor a partes seleccionadas de dichos conductor.

12 -  Mejoras en lo s métodos de fabricaoién de conductores e léctrico s 

aislados por oavidad caracterizadas por un aparato segán e l punto 1 1  en e l 

que dichos ro d illo s de aplioaeién están dispuestos para ap licar dicho pro­

pulsor cnularmente alrededor do dicho conductor.

13 -  Mejoras en los métodos de fabricaoién de conductores e léctricos 

aislados por cavidad caracterizadas por un aparato segán e l punto 1 1  en e l 

que dichos ro d illo s de aplicacién  están dispuestos para ap licar dicho propul­

sor aspiralmente alrededor de dicho conductor.



14 -  Majoma en loa métodos de fabricación da conductores e léctrico s 

aislados por calidad caracterizadas por un aparato aegón e l punto 10 en e l 

que partea sucesivas del conductor a l  que se aplioa o l propulsor están se­

paradas del $ a l  30 por ciento de la  longitud del aren a que se ap lica  e l 

propulsor.

15 -  Mejoras en los métodos de fabricaciáa de conductoras e léctrico s 

aislados por cavidad caracterizadas porque comprenden la s  operaciones de 

aplicar* un propulsor a partea seleccionadas de un oonductor, expulsar una

cubierta a islan te  palíen te sobre dicho oonductor y  dicho propulsor con lo  

que dicho propulsor se g asifica  por la  acción tóraioa e in fla  la  cubierta 

a islan te  sobre las partes su p erficia les seleccionadas a la s  qué se aplicó

e l propulsor creando a sí cavidades entre dicho conductor y  dicha cubierta

aislan te./:.' ''

16 -  Mejoras en los métodos de fabricación de conductores e léctricos 

aislados por cavidad segdn e l punte 15  que además comprenden calentar d i­

cho oonductor cubierto con lo que ae sum inistra calor adicional pura la  ga- 

a ific a c ió n d e l propulsor. - -

I?  -  Mejoras en los métodos de fabricación de conductores e léctrico s 

aislados por eavidad aegdn e l punto 15^ que adiada comprenden en fria r e l eon 

ductor cubierto con lo  que se controla la  p lasticidad  de dicha cubierta.

M -  Mejoras en los métodos de fabricación de conductores e léctricos 

aislados por cavidad segéh e l punto 15  que además comprenden controlar e l 

diámetro exterio r de dicho cable dilatado.

1$  -  Mejoras en lo s métodos de fabricación de conductores e léctrico s 

aislados por cavidad comprendiendo la s  operaciones de ap licar un propulsor 

a partes seleccionadas de un conductor, mezclar e l propulsor con un mate-



CEÑIMOS

393

400

405

4M,

r ia l  taím oplástico, ap licar dicho m aterial termoplástioo a dicho conductor, 

calentar dicho conductor con lo  que dicho propulsor se g asifica  pafa firm ar 

burbujas da gas en dicho m aterial termopldstico y  para formar cavidades en­

tre  dichas partee seleccionadas de dicho conductor y  dicho m aterial tormo- 

p lástico , controlar e l diámetro exterio r de dicho conductor y  en fria r d i­

cho conductor con lo  que dicho m aterial term opilatico se so lid iflo a .

20 -  Mejoras en los métodos de fabricación de conductores e léctrico s 

aislados por cavidad mediante la s  cuales se produce un cable eláetibo gua

comprende un conductor central y una cubierta a islan te que tiene cavidades 

entre dicho conduotor y  dicha cubierta, estando dichas envidados ocupadas 

por un gas propulsor.

21 -  Mejoras en los yétodos de fabricación de conductores e léctrico s 

aislados por cavidad mediante la s  cuales se produce un cable e léctrico  se- 

gán e l punto 1?  en e l que dicha cubierta a islan te  además contiene un número 

de cavidades ocupadas por un gas propulsor.

22 -  Mejoras en lo s métodos de fabricación de conductores e léctrico s

- aislad os por cavidad.

Bal y  como se ha descrito au la  Memoria que antecede, representado 

en los dibujos que se acompañan y a los fin es especificados. ^

Esta Memoria consta de d iecisie te  hojas e scritas por una sola cara.;
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