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PATENTE DE INTRODUCCION
por 10 afios

A favor de HACKETHAL~ DRAHT~ und KABEL-WERKE AKTIEN-
GESELLSCHAFT, sociedad mercantil alemans, domiciliads

en Hamnover (Alemanis), por : = = = = = = = = = = = =
"PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA PABRICACION DE CABLES
con capas TRENZADAS CONCENTRICAS", — = = = = = = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

El objeto de la presente patente, practicado con
éxito en el extranjero, se refiere a un procedimiento e
instalacidn para la fabricacidén de cables con capas
trenzadas concéntricas.

BEn la fabricacidén de cables, para telecomunicacién,
para alta tensidén o para otros usos similares, intervienen,
casi siempre, muchas operaciones independientes (trenzado,

impregnacién a presidn, encintado, etc.), cada una de las
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cuales exige, por sus propiss caracteristices, diferentes
velocidades de paso, de manera que, al efectuar el’acopla-
miento de las operaciones individuales, es preciso adoptar
como velocidad de paso del cable la corrsspondiente g la

de la operacidén mds lenta., Dado que el proceso de trenzado
es el que permite una menor velocidad, entre todas las
operaciones individuales, se ha intentado acelerar dicho
proceso, con el fin de utilizar le mdxime velocidad de

paso posible, aumentando, con ello, dentro de los limites
factibles, la rentabilidad econdmica en la fabricacida del
cable. Por lamsma razdn, se ha ensayado el cambio Gs -
procedimiento de trenzado, dejando de efectuarlo en el
mismo sentido, para dar las pasadas en sentido contrario.
Sin embargo, para cables de telecomunicacién no ha podido
aplicarse este sistems de trenzado, ya que en este tipo de
cables cada una de las capas y cada uno de los krupos estdn
ya trenzados en sentidos inversos, y se ha comprobado que
los valores eléctricos de los cables construidos con el
sistema indicado sufren wna pérdida considersble. En los
cables de alta tensidn, de uno o mds conductores, aislados
con pldstico, si se ha podido introducir este sistems,a
bage de sustituir el conductor neutro, norpalmente concén~
trico al alma del cable, por un conductor neutro colocado
en pasada o vuelta invertida, con el resuliado de que,
ademis de conseguirse el aumento pretendido en la rapidez
de la fabricacidn, con el consiguiente beneficio, el
conductor neutro asi dispuesto ofrece la ventaja de no tener
que cortarse para el montaje de conexiones o para hacer las
derivaciones necesarias; el trenzado invertido hace qus el

conductor neutro disponga de longitwd suficiente para poder
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ser separado, sin deterioro, del alma del cable y estirado

en la proporcidn que exija la colocacidn de una ccnexidn
eléctrica en las debidas condiciones.

Para establecer las derivaciones, una vez reti-
rado el forre o revestimiento del cable, se levantan los
hilos sueltos del condetor neutro, separdndolos de eis-
lemiento del alma del cgble medlante el enrollade de dosg
de las vueltas o pasadas, itrenzadas en sentido contrario y
correspondientes al punto en que haya de hacerse la deri-
vacidn, tras lo cual pueden enrollarse de nuevo en el
mismo sitio, incorporando la derivacidn al haz formado por
el cable. Procediendo asi, puede ocurrir cme, si las de-
rivaciones han de efectuarse en un espacio reducido, por
ejenplo: en manguitos, tal vez no disponga el conductor
neutro de longitud suficiente, en especial si la vuelts
0 pasada es demasiade larga, de manera que el estirado
del trenzado tropieza con ciertas dificultades.

Eg objeto de la presente patente el coaseguir
un cable con capas trenzedas concéntricag, formadas por
alambres colocados en pasadas inver+tidas, en especial un
cahle de uno a varios conductores con aislamiento de
pléstico, en que el conductor neutro conste de Pna cape
trenzeda sobre el alma del cable, halldndose sobre ella
un forre o revestimiento externo, que carezca del incon=
veniente citado. Se diferencia de los existentes en
que la longitud de la pasada o vuelta, eg decir, la die-
tancia de dos puntos de inversidn consecutivos, corres=-
pondientes a los alambres situados en pasadas invertides,
es mds corta que la del manguito de derivacidn corres-

pondiente a la seccidn del cable afectado.
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Con ello se consigue bdsicamente disponer sisumpre
de suficiente material para el estirado del trenzado. AL
wismo tlewpo, y para no tensr que aportar demassiado magte~
rial, se recomienda hacer la longitud de la pasada o
vuelta igual a 1/2 a 3/4 de la longitud del manguito de
Cerivacidn correspondiente. Asi se zarantiza que, con &l
pinizo consumo de material, se disponga de la longitug
necesaria para el fdcil estirado del trenzado.

En la fabricacidn de cables con conductor nsutro
concéntrico es necesario colocar gdélidamente los slacbres
susltos del conductor neutro durante la operacidn de in~
versidn, o sea durante el proceso de conformacidn, y esto
puede hacerse de varias maneras. <Cuando existe un forro
interior eldstico, los alambres pueden quedar incrustados
sobre dicho forro, 81 no existiera el forro o fuera de
pooa elasticidad, hasta el extremo de que la incrustacidn
resultase muy deficiente, es preferible hacer wm perfilado en
la superficie exterior, el cual puede adoptar variedad de
formms, aunque la mgs adecuada para la buena retencidn de
los alambres es la que afecta nervadura longitudinal, pro~
vista en su seccidn transversal de los llamados dientes de
sierra. Bl mejor procedimiento pera la obtencidn del perfi-
lado consiste en conseguirlo al inyectar el forro interior,
el cual puede ser, indistintamente, redonde o de forma, por
lo menos aproximada, a la de un poligono regular, preferen-
temente la de un triéngulo. En el segundoc de los casos ex-
puestos, se crean en la periferia de la superficie exterior
unos puntos salientes, que ofrecen unas excelentes condicio~
neg para la retencidn de los hilos o alambres sueltos. Dado

gue, normalmente, las almas de los cables tienen yaz de por



10

15

20

25

30

s{ una forma aproximadamente poligonal en su seccidn trans-
versal, la formz especial del forro interior se alcansa =zin
zastos suplementarios, a base de c¢olocar el forro interior
sobre el alma del cable en la forma ye2 conoclda, o sea uti-
lizando el procedimiento de extrusidn con aplicacidn simul-
tanea del vacio.

Ademds de este procedimiento, tembien existe Ja
posibilidad de intercalar una ldmina de material sldstico
entre el alma del cable, que puede estar revestida con un
forro interior, y los alambres colocados en vueltas o pasa=-
das invertidas. En comparacién con el procediniento anterior,
que deja los alambres del conductor incrustados en una masa,
esta segunda disposicidn tiene la ventaja de no exigir unos
grandes esfuerzos de traccidn al estirar el trenzado, por la
mayor facilidad con que se deslizan los alambres sobre la
ldmina, evitando con ello el desgarramiento de los mismos,
contratienpo que a veces se produce cuando los esfuerzos de
traccién son demasiado grandes. Ia lédmina puede colocarse en
sentido longitudiral o en espiral, dependiendo, la adopcidn
de uneg u otra variante, del uso a que se destinan los cables
y de las caracteristicas mecdnicas que deban satisfacer. A
todo esto hay que afladir que el procedimiento de coloczcidn
es bastante mds sencillo que la inyeccidén a presién & una
capa intermedia. Ia lémina puede consistir en un meterial
crepado o fruncido, que puede ser papel o material pldstico,
por ejemplo. El crepado del material mejora la adherencia
de los alambres del conductor neutro, sin que sea preciso, para
extraerlos, efectuar un esfuerzo tan considerable que pueda
dar lugar a roturas.

Para conseguir ung uniforme conductiPilidsd del
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conductor neutro, en algunos casos es necesario unir dantre
s1 los alambres sueltos que lo componen, para lo cual ee
emplea una capa conductora de la electricidad, que pue&e

gser continua o discontinua. Preferentemente, esto se logra
disponiendo sobre el forro interior o sobre la ldmina
eldstica una o més cintas de lémina de cobre, colocadas
directamente hajo los alambres situados en vueltas in-
vertidas. Ia colocacidén de las cintas de cobre puede efec—
tuarse en espiral, formando largas vueltas, quekﬂejen‘él
descubierto la mayor parte del forro interior o de la ldmina
eldstica. Como es légico, tembien existe la posibilidad de
dotar al forro interior o a la ldmine eldstica de un reves=-
timiento que sea buen conductor de la elecitricidad, precisa-—
mente en la cara gue ha de ser cubierta con los alambres
trenzados en vueltas invertidas, revestimiento que puede
consistir, por ejemplo, en metal aplicado por pulverizacidn
0 por chapeado. Ia ventaja de esta disposicidn radica en
gue el forro exterior situado sobre el conducior neutro
presenta una superficie uniformemente lisa, que evita se

produzcan rozamientos, como sucederia si entre el forro

exterior y el condcutor neutro se colocase wna cinta de cobre,

segin se hace habitualmente para conseguir una seguridad
adicional contra el enrollamiento.

Por Gltimo, tambien puede efectuarse la retencidn
de los alambres del conductor neutro mediante una capa que
se extiende sobre los alambres durante la inversién, para
lo cual puede utilizarse, por ejemplo, el forro exterior.
Este procedimiento es conveniente, especialmente cuando el
alma del cable debe ser de material muy duro y liso, y no

pueda llevarse a cabo, por razones electrotécnicas, el
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verfilado del alma del cable & que antes se ha hecho mencidn.
BEsta disposicidn de las diferentes capas es extraordinaria-
nente favorable, incluso en aquellos casos en que, por
ejemplo, haya de zuiar cables de pocos conductores y éstos
sin quedar sometidos a traceidn, por 1o gue es vrecigo iren-
zarlos con vueltas invertidas. In este tipo de cables,

s8lo se disponfa, en calidad de apoyo o soporte, de w alme
portante, casi sicupre de acero, por lo que no era aolisable
el trenzado invertido de los conductores, y si faltaba el
alma portante, tampoco era realizable el trenzado ds los
conductores con vueltas invertidas. De acuerdo con esto, la
capa situada sobre los alambres del conductor neutro v la
que los determina y retiene, han de ser de dimensiones

tales que, en funci'on del material y las medidas, puedan
resistir los esfuerzos de traceldn que eventualmente pueden
ejercerse en log alambres. Tawbien puede ser counveniente,
ademds, formar la capa con una parte interna, de un didmetro
igual o algo mayor al de los alambres, y que penetre entre
éstos, y de una parte externa, constituida en calidad de
forro exterior o ds otro grupo comnstructivo. Ista estruciura
deberd adopltarse cuando el forro exterior ha de satisfaper
unas exigencias distintas a las que se le plantean a la

capa que retiene los alambres.

Sezfin otro de los couceptos de la presente inveacidn,
los cables anterioriente descritos se fabrican prefercinte-
mente siguiendo uno de los procediamisntos sizulentes:

Para la fabricacidn de cables con un forwro interior,
de elasficidad suficiente o totalmente eldstico, y el cual
puede estar, en e¢ste caso, perfilado, el mejor sistema con~

sigte en aplicar fabricacidm continua para colocar priumero
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el forro interior del cable sobre el alma del miswo, ubili-
zando para ello una prensa de extrusionar, subre cuyo forie
se depositan, mediante un disco de trenzado invertido, los
alambres procedentes de bobinas o tawbores fijos y que son
guiados por un disco perforado fijo, sobre los cuales se
coloca, a su vez, el forro exterior del cable, a cargo de
una segunda prensa de eRtrusionar, Dado que las bobinag o
tambores del alambre se hallan fijos y no han de ser colo-
cados en los dispositivos de trenzar, es posible conseguir
una considerable aceleracidn del proceso de trenzado, de
manera que las prensas extrusionadorss y la mdquina de
trenzar puedan estar acopladas en uns misma cadena de fa-
bricacidn. En el caso de que haya de prescindirse total-
mente del forro interior, se suprime la operacidén intermedia
destinada a la colocacidn del forro interior mediante una
prensa extrusionadora, y en su lugar se envuelve el alma del
cable con una ldmina. Ademds de estas variantes, tambien es
factible que, una vez colocado el forro interior por la prensa
extrusionadora, este mismo forro sea envuelto en la limina,
despues de lo cuasl, y mediante un disco perforado fijo,
se ¢olocan los alambres guiados en un disco de trenzado invertido,
para colocar sobre ellos el forro del cable, utilizando una
gegunda prensa extrusionadora., Igualmente se ha de proceder
en el caso de gque, antes de la colocacidén de los alambres del
disco de trenzado, sea preciso intercalar bandas de 1dmina de
cobre, o bien se requiera la pulverizacidn o chapado metdlico
sobre el forro interior o sobre la ldmina.

Si los alambres colocados eon vﬁeltas 0 pasadas in-
vertidas han de quedar inmovilizados por un bandaje, por ejen~

plo: a base de banda de cobre, entonces es conveniente guigr
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los alambres en una boquilla hueca con agujero interior ajus-
tado y dispuesta céncéntricamente con el cable, efecto de gufa
que se prolonga hasta la colocacidn de los bandajes, ya que con
ella ge evita el enrollamiento en sentido contrario de cada una
de las longitudes de las pasadas; los bandajes pueden colocurse,
en calidad de elemento de seguridad adicional, en cualguier
gitio, incluso en el forro interior que retiene los alamv:es.

En el procedimiento que se acaba de describir, en el
que se coloca un forro interior, lo mds conveniente es situar
una boguilla calibradora entre la prensa extrusionadora, que
ofectia la inyeccidn del forro interior, y el disco de trenzdo,
con el fin de efectuar el calibrado del forro interior. Cuando
la masa del forro sea de un determinado volumen, puede ser con~
veniente que la boquille calibradora sea del tipo previsto de
gsistema de caldeo o calefaccidn. De acuerdo con la presente
patente, esta masa puede estar compuesta por una o por varias
de las siguientes sustancias:

a) Elastdmeros, como, por ejemplo, butadieno, regenerados de
butilo, polietileno, en particular polietileno de bajo
peso molecular.

b) Cera deslizante, como por ejemplo, cera dura estedrica o
parafina, en particular parafina de bajo peso molecular.

¢) Reblandecedores y otros aditivos semejantes.

Esta clase de masas tienen la ventaja, gracias a su
composicidn y a la temperatura de la boquilla, de no formar
defectos apreciables en la superficie, que aparece particular-
mente libre de grietas y resaltes, evitando con ello la forma-
cidén de espacios huecos que afectan al valor dieléctrico del
cable. Utilizando como materiales de relleno los que contengan

butadieno, es recomendahle hacer pasar a este material por
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unza criba antes de depositar la pasta o antes de su incor-

porzcidn a la misma.

Otros detalles y ventajas de la presente patente
se explican mds claramente a coptinuacidn, mediante los
ejemplos de ejecucidn, completados con algunas figuras,
parte de las cuales son de representacidén esquemftica, ZEn
particular se distingue en:

Ia figura 1.- una seccidn transversal practicada en un cable
con forro interior, la superficie del cual estd
perfilada;

Ia figura 2.- una seccidn transversal practicada en un nablé
que utiliza una capa en calidad de material paxr
la incrustacidn del alambre;

La figura 3.~ una seccidn transversal practicada en un cable
que wtiliza una capa y unaz lémina de cobre en
calided de material para la incrustacidn del
alambre;

La figura 4.~ wn cable con la capa de retencidén situada sobre
el conductor neutro;

La figura 5.~ una vista parcial, a mayor escala, de la fig. 1;

Ia figura 6.~ una vista de una instalacidn;

Ta figura T.- una boquilla de forma especial para una prensa
extrusionadora.

En la figural se referencia con -1= el alma del
cable, que difiere de la formz circular por afectar una forma
triangular, sobre la cual se ha inyectado un forro imterior
-2~, por ejemplo de cloruro de polivinilo, cuyo forro ha sido
ya provisto, en el momento de la inyececidn, de un perfilado
longitudinal én forma de dientes de sierra y es sensiblemente

semejante, en su forma geométrica, considerada en la seccidn
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transversal, a la que presenta el alma del cable. Los alam—

bres -3~ del conductor neutro, colocados con vueltas o pasedas
invertidas, discurren edteriormente al forro y con sus vueltias
forman siempre un angulo respecto al perfilado del forro inte-
rior, en cuyos salientes penetran bajo los efectos de una pre-
sidén moderada, para quedar all{ retenidos. En estas condiciones,
el cable puede ser provisto de uno o varios forros —-4-, emplean-
do cualguiera de los procedimientos ya conocidos.

En la figure 2 se emplea de nuevo la referencig -i-
para identificar el alma del cable, cuya capa exterior puede
egtar compuesta asimismo por un forro interior inyectado dirsc-
tamente. Sobre el forro interior o sobre el alma del cable se
encuentra una léming -5-, que puede consistir, por ejemplo, en
polietileno crepado o fruncido, pudiendo tambien estar reves-
tida, con cobre o aluminio, en la cara que se encuentra en
contacto con los alambres =3- del dondubor neutro, los cuales
son presionados contra el material eldstico de la ldmina., El
ailslamiento exterior puede estar constituido por un forro =g,
de cloruro de polivimilo, por ejemplo, inyectado por los proce~
dimientos habituales, o bien por varias capas de wn forro metd-
lico, tambien aplicado por procedimientos normales.

En la figura 3 sigue referencidndose con -1~ el alma
del cable, sobre la cual se encuentra la capa -5~, y encima de
ésta aparece un cierto nimero de ldminas de cobre ~6-, coloca—
das formando largas vueltas o pasadas. Sobre dichas ldminas -6~
se encuentran, & su vez, los slambres =3- del conductor neutro,
por lo que las ldminas de cobre -6- establecen el perfecto
contacto eléctrico entre los alambres del conductor neutro.

Por Gltimo en la figura 4 se presenta un cable, for—

mado por el alma -1-, en torno a la cual =e han colocado un
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cierto nlmerp de alambres -3-, paralelos entre si, y dispuestos
en vueltas o pasadas invertidas, los cuales componen el conduc—
tor neutro. Encima de ellos aparece un forro -1-, constituido,
por ejemplo, por los forros de cable empleados corrientemente.
El mismo ejemplo se representa, a escala mayor, en la figursa

5, en la que se aprecia que los alauwbres -3- estdn situados
entre el alma del cable ~1- y el forro -4- con una proximidad
tal entre si que Unicamente los separan las porciones -7- de

la capa de retencidn, porciones que, en determinadas circuns—
tancias, pueden quedar tambien comunicadas mediante un delgado
revestimiento colocado sobre los alambres. Ia medida de dichas
porciones ~T7- es aproximadamente igual o z2lgo superior a la

del didmetro del elemento, que en este caso estd representado
por todos los alambres del conductor neutro.

Ia figura 6 reproduce esquemiticamente una instala=-
cidn para la fabricacidén de un ceble con un forro interior ca-
rente en sbsoluto de elasticidad, sobre el cual estd colocado,
con vueltas o pasadas invertidas, el conductor neutro, envuelto,
a 3u vez, con un bandaje, ejecutando todo ello de acuerdo con
el procedimiento descrito. . Pundamentalmente, la instalacidn
consiste en el acoplamiento 2 una cadena de fabricacidn de

varios elementos sueltos, de caracteristicas ya conocidas, a

a) una prensas extrusionadora, para la inyeccidn del forro in-
terior sobre el alma del cable;

b) un disco perforado fijo e invertido, para la colocacidn de
los alambres sobre el forro interior,

¢) una boquilla hueca calibrada, fije, para la retencidn del
conductor neutro.

d) un hilador, sencillo o doble, para la colocacidn de un ban-
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daje sobre los alambres, y
e) una prensa extrusionadora, para la inyeccidén del forro
exterior.

En 1a figura 6 se marca con la referencia -1- el
alma del cable que va pasando a través de la instalacidn.
Sobre un bastidor -8~ fijo se hallan colocados los tambores
0 bobings ~9~ para log distintos alambres -3~ destinados al
conductor neutro que se ha de trenzar. EL estiradé o trazeidn
de los alambres -3- puede efsctuarse a través dgl cabezal -Ja-
0 bien directamente -9b~, desde los tambores o bobinas -9-,
Los alambres -3- son guiados hasta el alma del cable, girato-
ria y en constante movimiento de avance, efectudndose lo gufa
a través de un disco perforado -10-, fijo y concéntrico res-
pecto el alma del cable -1-, y de un segundo disco perforado
~11=, de didmetro menor, giratorio y tambien concéntrico al
alma del cable, para pasar, por Gltimo, a tra¥és de una bo-
guilla hueca =~12-., Iz variante de trenzado propuesta por la
presente patente para el conductor de proteccidn consistente
en la inversidn periddica y regular de las vuelbtas o pasadas

se consigue gracias a que el pequefio disco perforado =11~

giratorio varia en su sentido de rotacidn a intervalos uniformes,

para lo cusl el accionamiento y mando de este disco perforado
-11- puede ser de tipo mecdnico, neumdtico, hidrdulico o eléc-
trico, utilizando en alguna de las formaes conocidas el grupo
motriz -13-, Para evitar que los alambres -3~ puedan enredarse
entre s a su salida de las bobines ~9-, se ha previsto la pre-
sencia de uma gufa -14~, de forma cénica, situada entre el
disco perforado -10y fijo, y el disco perforado =11-, girato-
rio, sobre la cual pesan los alambres =3-. El conductor

neutro ya trenzado es guiado convenientemente en una boquilla
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~15~, con objeto de impedir que las diferentes vueltas puedan

enrollarse hacia atrds, Ia colocacidn del encintado de cabre

~-16~ se efectla por el sistema ya conocido, que puede consistir

por ejemplo, en una devanadera central -17- o en une devanadera
tangencial. Ia frecuencia del ciclo en que se produce la varia-
cidn del sentido de rotacidn del disco perforado -11- ¥y su ve=
locidad de rotacién pueden modificarse como convengz a la regu-
lacidn de la longitud de las pasadas o vuslias. En la figura no
ge han representado las dos prensas extrusionadorss destinadas a
la inyeccidn de los forros interior y exterior, respectivamente.

Para obtener un forro interior con la superficie lisa
y wniforme, es conveniente intercalar una boquilla calibreda,
entre la primera prensa extrusionadora y el disco perforado,
destinada al calibrado del forro, boguilla gue, en caso necesa-
rio, puede esbtar calentada por algun sistema calefactor adecuado.
Tambien es pariticularmente beneficioso el que los dos discos
perforados ~10~ y ~11-, la boquilla hueca -12- y la devenadera
=17- formen conjuntapente una unidad cerrada, con msndo sincro-—
nizado para los componentes méviles, con lo cual es facilitado
considerablemente el manefo de la mdquina, ademds de asegurar
la uniformidad en la fabricacidn del cable.

Is estructura uds conveniente para um dispositivo des-
tinado a la fabricacidén de un cable, en el que los alambres co-
locados en vueltas o pasadas inveriidas estén retenidos por una
capa dispuesta sobre ellos, consiste en que la mdquina que dis-
tribuye los alambres de las vueltas invertidas esté colocada
directamente delante de la prense extrusionadora que inyecta la
capa de material aislante, formando ambog elementos uma unided
compacta, disposicién que tiene la ventaja de que, haclendo lea

adecuada modificacidn en el cabezal inyector de la prensa, do=
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t4ndolo de una embocedurs y de una boquilla, los alambres
colocados en vueltas invertidas son retenidos durante el
proceso inversor por el proplo cabezal inyector.

En la figura 7 se representa uno de tales cabezales
inyectores, y en é1 se sedala con -i- el alma Gel cable y con
=3~ los alambres, que son conducidos al alma del cable -1~ a
través de un disco perforado -11- de movimiento reversible,
aunque para faciliter la comprensidn del dibujo solauents se
ha representado uno de los muchos alambres -3-. Ia boguilla
-18- nmontada en el cabezal inyector presenta un orificio de
entrada -19~, en el que los alambres -3- pasan libremcnte
hasta llegar a la arista -20- para ser sujetos contra el
almg del cable -1-. Dado que el sentido de entrada de los
alawbres =3~ va variando constantemente entre dos posiciones
1imite, bajo los efsctos de la inversidn del sentido de rota-
cidn del disco -11-, a la salida de la arista -20 gqueda sobre
el alma del cable una capa de alambre con trenzado invertido,
considerado en el sentido del paso del cable a través del
cabezal inyector. Ia bogquilla -18- gufa a estos alawbres hasta
el punto en que el material =21~ eg aportado al alma del cable,
formando sobre ella una capa —=22~ con la gue quedan retenidos
entre si los alavhres ~3-. Ia embocadura -23-, wontada en el
cabezal inyector de la prensa, constituye, a lo largo del eje
del cable, um gula lo suficientemente prolongada para que al
salir de la prensa la capa -22-, la tensidn mecdnica existente
en los alambres no sea suficiente para hacerlos salir radial-
mente hacia el exterior, venciendo la resigtencia opuesta por
el material del forro.

El objeto de la patente, dentro de su esencialidad,

puede ser llevado a la prdctica en otrag formas de realizacidn
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que difieran sdlo en detalle de las indicadas a titulo de
ejemplo, a las cuales alcanzard igualmente la proteccidn
que se recaba. Podrd, pues, fabricarse este cable en
cualquier forma y tamafio, con los medios y materiales
mis adecuados, por quedar todo ello comprendido en el

espiritu de las reivindicaciones.
NOZTA

Se reivindica como objeto de la presente
patente de introduccidn:

1.~ Procedimiento para la fabricacidén de
cables con capas trenzadas concéntricas, formadas éstas
por alambres colocados en vueltas o pasadas inveruildes,
particularmente cables de uno o varios conductores con
aislamiento de pléstico, en los que el conductor neutro
consta de una de estas capas trenzadas dispuestas sobre
el alma del cable, sobre cuya capa se encuentra un
forro exterior, caracterizeado porque,
dentro del sistems de fabricacidn continua, se procede
en primer lugar a recubrir el alma del cable con el forro
interior, inyectado por una prensa extrusionadora, por
encima de cuyo forro, y mediante un disco de trenzado
provisto de un movimiento giratorio reversible, se
depositan los alambres procedentes de bobinas o tambores
fijos, a través de la guia constituida por un disco
perforado fijo, sobre los cuales se coloca el forro
exterior del cable, mediante una segunda prensa exbtrusio-
nadora.,

2.~ Procedimiento para la fabricavidén de cables,

segin la reivindicacién 1, caracterizado porque los

alambres depositados en pasadas o vueltas invertidas,
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presentan una longitud de vuelta o pasada, menor que la
longitud del manguito de derivacién correspondiente a la
seccidn transversal del cable afectado, siendo la longitud
de dicha pasada o vuelta preferentemente 1/2 a 3/4 de la
longitud del manguito de derivacidn correspondiente.

3.~ Procddimiento para la fabricacidn de catles,
segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porgue el
alms del cable se recubre con un forro interior eldstico
sobre el cual se colocan los slambres en vueltas o pasadas
invertidas,

4,- Procedimiento paras la fabricacidn de cables,
segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque el
alme del cable se recubre con un forro interior carente de
elasticidad o insuficientemente eldstico, cuya superficie
es dotade de las caracteristicas de elasticidad necesarias
mediante un perfilado, sobre cuyo forro se colocan los
alambres en vueltas o pasadas invertidas, estando consti-
puidgs dicho peffilado preferentemente por una nervadura
longitudinal, cuya seccidn transversal es conformada a
moflo de dientes de gierra,

5.~ Procedimlento para la fabricacidn de cables,
segln la reivindicacidén 4, caracterizado porque el perfi-
lado superficial del forro interior se obtiene al inyectar
el propio forro.

6.~ Procedimiento para la fabricacidén de cables,

seglin algunas de las reivindicaciones precedentes, carac-

terizado porque, dentro del sistema de fabricacidn continua,
se procede. en primer lugar, a colocar una lénmina de material
eldstico sobre el alma del cable, gue puede estar eventual-

mente envuelte en un forro interior colocado en la misma
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operacidn, por encima de cuya ldmina, y mediante un disco

de trenzado provisto de un movimiento giratorio reversible,
se depositan los alambres procedentes de bobinas o tambores
fijos, a través de la guie constituida por un disco perfo-
rado fijo, sobre los cuales se coloca el forro exterior

del cable, mediante una segunda prensa extrusionadora.

7.~ Procedimiento para le fabricacidén de ceables,
segiin la reivindicacién 6, caracterizado porgque la lédmina
de material eldstico se dispone sobre el alma del ceble
siguiendo una trayectoria longitudinal.

8.~ Procedimiento para la fabricacién de cables,
segin la reivindicacidn 6, caracterizado porgue la ldmine
de material eldstico se dispone en espiral, siguiendo una
trayectoria helicoidal.

9.- Procedimiento para la fabricacién de cables,
segin las reivindicaciones 6 a 8, caracterizado porque las
léninas se constituyen a base de un material crepado, por
ejemplo en papel o material plédstico.

10.- Procedimiento para la fabricacién de cables,
segin algunas de las reivindicaciones precedentes, carac-
terizado porque antes de colocar los alambres mediante el dis-
co de trenzado, se crea un revestimiento buen conductor
eléctrico, mediante la colocacidn de cintas o bandas de
cobre o la pulverizacién o chapado de metal, todo ello
gobre el forro interior o la lémina eldstica.

11.- Procedimiento para la fabricacién de cables,
gsegin la reivindicacién 10, caracterizado porque las cintas
0 bandas de ldmina de cobre se colocan en espiral, dejando
libre la mayor parte del forro interior o de la ldémina,

12,~ Procedimiento para la fabricecidén de cables,
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segin algunas de las reivindicaciones 1 a 11, cuyos alam~
bres, colocados en vueltas o pasadas invertidas, son
inmovilizados por un encintado o bandaje de cinta de cobre,
por ejemplo, ceracterizado porque, antes de
la inyeccidn del forro exterior del cable, los alambies son
guiados, hagsta la colocacién del encintado, por una
boquille hueca, con agujero ajustado, y montade concéntri-
camente respecto al cable pasante.

13.=- Procodimiento para la fabricacidén de cables,
segin algunas de las reivindicaciones precedentes, carac-
terizado porque el forro o capa exterior dispuesto sobre
los alambres se realiza en unas dimensiones tales que, en
funcién de las caracter{sticas y medidas del materizl, le
permitan absorber los esfuerzos de traccidn que eventual-
mente puedan presentarse en los alambres.

14.~ Procedimiento para la fabricacién de cables,
segin las reivindicaciones 12 o 13, caracterizado porque
la capa consta de una parte interior, que penetra entre
los alambres, de un didmetro igual o algo mayor al de
dstos, y de una parte exterior en forma de forro o de
otro de los grupos que forman el cable.

15.- Procedimiento para la fabricacidn de cables,
gsegin algunas de las reivindicaciones precedentes, carac-
texrizado porque entre la primera prensa extrusionadora y
el disco de trenzado se utiliza una boquilla calibradora,
para el calibrado del forro interior.

16,~ Procedimiento para la fabricacién de cables,
segin la reivindicacién 15, caracterizado porque la boquilla

calibradora utilizada es calentada mediante un sistema

calefactor.
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17.- Procedimiento para la fabricacidn de cables,

segln las reivindicaciones 15 y 16, caracterizado porque

el forro interior se fabrice con una pasta o masa, conte-~

niendo ung o varias sustancias de los siguientes grupos:

a)

b)

c)
d)

elastdmeros, como por ejemplo butadienc,
regenerados de butilo, polietileno, en parti-
cular polietileno de bajo peso molecular;

cera deslizante, como por ejemplo cera dura
estedrica o parafina, en particular la parafine
de bajo peso molecular;

excipientes;

reblandecedores y otros aditivos semejantes.

18.-~ Procedimiento para la fabricacién de cables,

segin la reivindicacidn 17, en el que se emplea una pasta

conteniendo butadieno, caracterizado porque

el butadieno es tamizado.

19,~ Instalacidn para la ejecucidn del procedi-

nmiento segin algunas de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por comprender en una cadens de fabricacidn

el acoplamiento consecutivo de los sigulentes elementos

individuales:

a)

b)

c)

d)

una prensa extrusionadors para la colocaoidn
del forro interior sobre el alma del cable;
un disco perforado fijo y un disco perforado
con movimiento giratorio reversible, para la
colocacidn de los alampres sobre el forro
interior;

una boquilla hueca, calibrade y fija, para
sostener el conductor neutro;

un hilador o devanadera, simple o doble, para
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la colocacién de un encintado sobre los alam-
bres;

e) una prensa extrusionadora para la inyeccidn
del forro exterior,

20.~ Instalacidn para la ejecucidén del procedi-
miento segin algunas de las reivindicaciones presentes,
caracterizada porque entre la primera prensa extrusio-
nadora y los discos perforados se instala una boguillae
calibradora, para el calibrado del forro interior.

21.- Instalacidn segin las reivindicaciones 19
y 20, caracterizada porque los dos discos perforados,
la boquilla hueca y la devanadera de la cinta se
disponen componiendo una unidad compacta, con mendo
sincronizado para los elementos méviles.

22,~ Instalacién segin algunas de las reivindi-
caciones precedentes, caracterizada porque la méquina
que imprime a los alambres las vueltas o pasadas
invertidas se instala inmediatamente delante de una
prensa extrusionadora destinada a la inyeccidén de la
capa exterior de material aislante, formendo con ella
una unidad compacta.

23.- Instalacién segin la reivindicacién 22,
caracterizada porque la boquilla de la prensa extru-
sionadora actda de sostén de los alambres mientras se
imprime & éstos la vuelta o pasada invertida.

24.~ PROCEDIMIENTO E INSTALACION PARA LA FABRI-
CACION DE CABLES CON CAPAS TRENZADAS CONCENTRICAS.



Consta la presente memoria descriptiva de
veintidos hojas, mecanografiadaes, numeradas, foliadas
y escritas por una sola cara, acompafiada de tres hojas
de dibujos.

Madrid, a 19 de Febrero de 1966
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