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PATENTE
DE
INTP?RODUCCIOR

a favor de Don Luis TRIBO BONJOCH, de nacionelidad espa-
fiola, residente en Barcelona, calle Irmaculads 47, por
"PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE CONDUCTORES ELEC-
TRICOS AISLADOS®. |

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere & los conductores
eléctricos aislados y a la fabricacién de los mismos. Més
particulamente, se refiere a los conductores aisledos que
comportan cavidades.

La constente dieléectrica de 1los conductores o ca~
bles aislados puede ser aumentada de manera considerable me-
diente la utilizacién de un aislamiento por espacio gaseoso,
por el hecho de gue los gases, en su estado normal, presentan.
una constante dieléctrica elevada. En los conductores ais-

lados que comportsn un espacio llenc de aire, por ejemplo en
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los cables coaxiales, el conductor interno es mantenido en

posicidén por medio de soportes dispuestos en el interior
del conductor externo.

Estos soportes se presentan en forma de discos
perforados, suspensiones por hilo, estructuras en forma .
de encaje dispuestas dentro de la cobertura aislante, arro-
llemientos de la misma cobertura dispuestos de manera que
den lugar a un sspacic entrs ella y el conductor intermo,
oto. Los soportes del conductor interno pueden igusimente
sexr utilizados para conductores que comportan un aisla-
miento por espacio gaseoso'distintos de 1o0s cables coaxia-
les. No obstante, la febricacién de estos conductores.pre-

cisg una maéuinaria complicada, ¥y la velocidad de produc-

~¢ibén es relativamente pequefia.

Los dieléctricos més edecuados para la fabricaciéni
de conductores gislados por medic de cavidades son los ma=-
teriales termoplésticos, los cuales pueden ser facilmente
aplicados por medio de un dispositivo de extrusidén. Estos
materigles termoplasticos comprenden, entre otros, el po-
lietileno y sus derivegdos, smpliamente utilizados en razén
de sus propiedades eléctricas°sumamente satisfactorias.

La utilizecién de espuma de pléstico para formar una capa
aislante en contacto con un hilo conductor es igualments
conocida para mantener la constante dieléctrica de los
conductores de baja pérdida g valores elevados.

Las estructuras ordinarias de los cables coaxia-
les y otros cables para slta frecuencia, precisan ordina- -

rismente para ser fabricedos una maquinaria especial, con l&!
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cual resulte imposible obtener un ritmo de produccién de
intensidad satisfactorig. Cuando se trata de fabricar en
cantidades importantes caebles para alte frecuencia ¢on pro-
piedades eléctricas y de calidad comercial, y cuando tales
cables deben ser aptos para sostener la competencis con los
cables aiélados a base de pepel, de los gue se hace un con-
sumo importante, la obtencidén de una produccidn muy répids
con una escaess inversién eh maguineria, resulia un factor
decisivo.

Uno de los objetos de la presente invencidén es, en:
consecuencia, proveer un procedimiento que permite la res-
lizacidén de sencillas operaciones a velocidad de extrusién
elevada, para le febricacién de un conductor eléctrico de
cavidades aislantes, el cual presenta una débil pérdida
de transmisidén y permite ser obtenido & base de dicho proce-
dimiento.

En sintesis, la presente invencidn recae, segin uno:
de sus aspecto, sobre un procedimiento para la fabricacién
de un cable eléctrico de cavidad aislante, en los que el
conductor se provee de una capa de un material de expansién
previamente & la aplicacién de un aislemiento deformable. El
material de expansién es de naturaleza tal que, cuando el
aislante deformable, por ejemplo una cobertura termoplisti-
ca cmliente se gplica sobre el conductor y el indicado ma-
terial adherido a2l mismo, el propio material se vaporiza y
dilata, separando de esta manera la cobertura aislante del
conductor en las partes recublertas, con lo que_qﬁedan cons-

tituidas una sucesién de cavidades de configuracidén corres-
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pondiente a la forma en que el material de expansidn ha si-
do depositado sobre el conductor. Segin otra caracteristica i

de la invencién, las cavidedes aislantes se producen en ls

~mlisma coberiurs aislante mezclando agentes espumantes con

el material pléstico a extrusionar sobre el conductor.0tras |
oaracteristicas de la invencidn comprenden la regulacidn

del didmetro exterior del cable, y de la temperaturs de la
cobertura durente la vaporizacidén del material de expansién :
asi como el enfriesmienic del conductor aislado dilatado.

El término "material de expansidén", tal como vie-
ne empleado en la preéente descripeién, desiéna un material
gue tiene la prépiedad de vaporizarse o descomponerse en
gas al ser sometido a calentamiento. Este material puede
lgualmente presentarse en forma de sustancia capaz de ab-
sorber los gﬁses yl:de liberarlos cuando es sometida a la
accidén del celor. Por tanto, le caracteristica esencial
del material de expansién que nos ocupa reside en el hecho
de producir gases bajo la aceidn de una excitacidn térmica.
Preferentemente, la fase gaseosa no se condense al produ-
cirse el enfrismiento; en ciros términos, el enfriamiento
no provoca el retorno del ges & una fase liguida o sélida.
Por el contrario, permanece en forma gaseosa, pero con un
grado més dévil de excitacién, 'y, en consecuencia, con una
presifén gaseosa més débil, ejerciendo por este motivo so-
bre la cobertura aislante una presién menor que cuando se
halla a una temperatura elevada. En consecuencia, el tére
mino material de expensién comprende, sin limitarse a ellos,

los agentes espumentes bien conocidos en el campo de la es-



\\b-

S

10.

15.

20.

25.

> M

&/

;% .:E% )

£

~

o

puma de pléstico. La expresién "agente dilatador" es cono-
cida igualmente en la técnica como caracteristica de un
género de lo que se designa en la presente descripeién ba-
jo el témino Ymaterial de expansién”. Un sgente dilatador
¢ material de expansién es una sustancia que se descompone,
vaporiza o transforma en gas a2 una temperaturs inferdior a
la de solidificacidn del plastico con el que es utilizads.
A titulo ilustrativo, y sin que esta enumeracién tengs ce~
récter limitative, pueden citarse como ejemplos de mate~
riales de expansidén los compuestos dinitroso, por ejemplo
el dinitrosotetraminapentametileno, y las hidracidas, por
ejemplo la hidracidasulfonilbenceno, todos los cuales des-
prenden niirdgeno. Pueden igualmente utilizarse agentes no
orgénicos, por ejemplo bicarbonatos, gue engendran gas car-
bénico.

El empleo del método previsto por la presente in=-
vencidén permite la fabricacién de un cable de cavidades
aislantes partiendo de upn conductor en forma de barra. Asi-
mismo, cualquier tipo de conductor o guia de ondas puede
ser aislado eléctricamente utilizando el método de la in-
vencién. Incluso cualquier objeto puede ser aislado tér-
mice ¢ eléctricamente empleando el mismo método o procedi-
miento y adaptando convenientemente los gparatos. La pre-
sente invencidén permite formar alrededor de los conducto-
res asi recubiertos cavidades aislantes originadas por las
fuerzas generadas entre zonas determinsdas de la superficie
del hilo conductor y el material aislante. Para llegar a

este resultado el conductor, antes de penetrar en la méquinai
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de extrusién, recibe uns cape adhesiva de un material de ex-

pansidén liguido o s6lido que pasa completa o parcialmente
al estado geseoso cuando es sometido a calentamiento, di-
1atando.de osta maneras la cepe aislante y formando cavide-
5. des en los puntos recubiertos por dicho materiel. El calor
ut@lizado pera reblandecer el material pléstico de la ¢o-
bertura es normalmente suficiante para hacer pasar el na-
terial de epansidn al estado gaseoso. Cuando el calor del
revestimiento de material pléstico no sea suficiente, pue=~
10. de gplicarse calor adicional inmedigtamente a la salida de
la méquina de extrusidn. Puede utilizarse para ello un tu-
bo calentador que servird, no sdlo pars calentar el cable,
siné también para calibrar el grosor del material aislante,
limitando el didmetro exterior del cable al didmetro inte- |
15. rior del propio tubo. Este se dispone de preferencia a
continnacidén de la boquilla de sslida de la miquina de ex-
trusién y eplice calor al cable o hilo durante un corto
periodo, hasta que las cavidades se hallan completamente
dilatadas. E1 cable es enfriado a continuacién para provo-
20. car el endurecimiento del material plédstico. Aunque el en-
friamiento répido del conductor acebado no sea absolutamen-
te esencial, las ventajas préeti‘ca,s que dicho enfriamiento '
supone son recomendables cuando la velocidad de salida del
cable se encuentra limitada por la lentitud en el enfria-
25. miento del mismo por la temperatura ambiente, o cuando se
desea obtener una rapida solidificacidn de las cavidades for-

nadag,
El material de expansidén, al cual, si se considera
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necesario, puede afiadirse una materia adhesiva, hace las

veces del materisl colorante al ser aplicado sobre los ele-
mentos de superficie. Dicho material puede ser aplicado en
forma de enillos cerrados sobre el conductor, separsdos a
distancies determinadas para permitir el conductor sopor-
tar debidamente el material aislente después de la formacidn .
de las cavidades. Los tebigues-soporte pueden representar
del 5 al 30% de la longitud de 108 anillos de material de
expansidn.

Segin otra variante, el material de expansidn |
puede ser aplicado delicoidalmente sobre el conductor. En
este caso, la aplicacién tiene lugar por medio de un dis-
tribuidér giratorio en forma de cilindro de circunferencia
impresora. Segin otras variante, el distribuidor puede ser
en forma de anillo y permanecer fijo, realizéndose el mar-
¢ado haciendo pasar el hilo a través de este anillo, al
tiempo que se le imprime un movimiento oscilante circular
alrededor del eje del anillo, con lo que el hilo recoge por
si mismo el meterial de expansién dispuesto. sobre el anillo,
dando por resultado la deposicién de dicho material en for-

ma de espiral sobre el primero.

Aunque los principios de la presente invencién
se hayan descrito en relacidén con ejemplos particulares de
realizacién, se comprende que numerosas variantes son posi~
bles sin salir de su alcance. Asi, por ejemplo, es posible
aplicar el material de expansidn sobre la superficie exter-
na de un objeto, por ejemplo'el exterior de un guia-ondas,

que no sea posible hacerlo pasar por uns prensa de extrusién.
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El material pléstico puede en tal caso se aplicado sobre

le capa de material de expansién por pulverizacidén o por
imprimacién en capas. A continuacidén puede gplicarse el tra-
tamiento térmico que provoce le dilatacidn del material
aislente y la formacidén de las cavidades aislantes alrede-

dor del guias de ondas.

NOTA

Se reivindice como objeto de la presente patente
de introduccidn:

1. Procedimiento para la fabricacién de conducto-
res eléctricos aislados, por medio de una funda o recubri-
miento de material termopléstico, y particularmente de ca-
bles coaxiales de pequefio didmetro, caracterizade por el
hecho de que scbre el conductor interior se depositan ca-
pes superficiaeles, de formas tales como anillos o espirales,
de un material de expansién, procediéndose seguidamente a
recubrir el conductor asi tratado con un material termoplis-
tico caliente, cuyo recubrimiento tiene lugar preferible-
mente por extrusidn, permitiendo a la temperatura del mate-
rial, mantenida por ejemplo cglentendo &l conductor durante
una determinada longitud»o detexrminado tiempo, actuar sobre
el material de expansién y hacerle desprender gases mientras
el material termopldstico se encuentra en estado de plasti-

cidad, con el fin de que queden formades cavidedes entre el
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conductor interior y la funda,

2. Procedimiento para la fabricacidén de conducto-
res eléctricos aislados, segin le reivindicacion 1 carse-
terizado por el hecho de que las operaciones de deposiciéh,
recubrimiento, formacidén de cavidades, etc., se efectian de
manera continua sobre un conductor interior que avanza sin
interrupeién.

3. Procedimienio para la fabricacidén de conducto-
res eléctricos gislados, segin la reivindicacién 1 caracte-
rizado por el hecho de gue se limits exteriormente la eox-
pansibén de la funda durante la formacidn de las cavidadea.

4. Procedimiento para la fabricacidén de conducto-
res eléctricos aislados, segin la reivindicacidn 1, carac-
terizado por el hecho de emplear un material de revesti-
miento con carga de matexial'de expansidén, de maners que
la fanda en que se hallan las cavidades adopta por si misma
el estado de espuma.

5. Procedimiento para la fabricacidén de conducto-
res eléctricos aislados.

La presente merorias consta de nueve hojas foligs

das escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, 4 de agosto de 1964,
" Tuis™Q{RIBO BONJOCH
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