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Este invento se refiere a un procedimien

to y aparato para fabricar cable eldéctrico que tiene
cinta protectora con unb o ambos lados de la cinta

recubiertos de una capa de plédstico quimicamente

54 aglutinade a le cinta protectora. ELl invento se refie
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re también a la fabricacién del tubo que comprende
la proteccidn del cable eldctrico.

Un objeto de este invento es proporcio=-
ner un procedimiento perfeccionado pare la fabrica-
cién de cable protegido de las caracteristicas indi
cadas y también proporcioner un aparato perfecciona
do para la febricacidén de dicho cable. Mds especifi
camente, el objeto de este invento es obtener un
control mds exacto de las dimensiones del tubo for-
mado de una cinta metdlica recubierta y que se usa
como proteccidn del cable y mentener las dimensio-
nes del tubo durante le extrusién de una camisa de
pldstico aislante de la electricidad sobre el tubo
protector y despuds de dicha extrusién. No se ha con
seguido un control exacto de las dimensiones con los
procedimientos usados hasta ahora en la fabricacién
de caebles protegidos.

Este invento comprende la tdécnice de
formar, dar tamefio y obturar un tubo hecho de cin=
tas protectoras recubiertas con un polietileno adhe
sivo en uno o ambos lados. Mientras el tubo se for-
ma y se obture se mantiene un control dimensional
exacto antes de la aplicacién de la camisa exterior
protectora. En este invento, la cinta protegida con
plédstico, sea de aluminio, cobre o acero, se pliega'
0 bien sobre un micleo o sin micleo y el didmetro
se establece por medio de un aro de gufa o matriz
antes del cual se aplica calor mediante una candile

ja de gas, por ejemplo, despuds de darle la dimen-

sidn finel y se obtura antes de penetrar en la ex-
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truidora. Se descubrid que una vez que se ha estable
cido la dimensién del tubo por este procedimiento,
la aplicacién posterior de la camisa exterior, con-
gistente en polietileno por ejemplo, no cambia la ai
mensién preestablecida y predeterminada del tubo, Se
descubrid que si la obturacidn antes de la extrusién
de la camisa se completa solo parcialmente, la obtu-
racidén del tubo se completa y el aglutinado queda
firme y perfecto mediante la extrusién de la camisa
en caliente.

Todo esto se consigue sin que cambie la
medida predeterminada del tubo que ocurririe normel-
mente como resultado de la dilatacién de la camisa.
El didmetro constante del tubo precolocado da por re
sultado una adherencia continua y uniforme entre el
tubo y la camisa aplicade scobre dicho tubo en toda
la longitud del cable,

‘ Otros objetos, caracteristicas y ventajas
del invento se hardn evidentes en el transcurso de la
descripeidn,siguiente.

En el plano adjunto, que ilustra al inven
t0, y en ¢l que los caractéres de referencia iguales
indican partes correspondientes en todas las vistass

La Figura 1 es una vista de costado es-
quemdticae que representa al aparato para la fabrica-
cién de tubo de acuerdo con el procedimiento de este
invento;

La Figura 2 es una vista en planta supe-

rior del aparato ilustrado en forma esquemdtica en

la Figura 1;



5

10.

15.

204

25,

30,

-4 -

las Figuras 3 y 4 son vistas aumentades
en gren tamafio tomadas de las lfneas de seccién 3-3
¥ 4=4 de la Figura 1;

Ia Figura 5 es una vista aumentads a
gren tamefio en seccién, tomeda de la lfnea 5-5 de
la Figura 1 y representa también esquemdticamente
un dispositivo calentador pare ablander el recubri-
miento de pldstico de la cinta metdlica de la que
estd formado el tubo; y

La Figura 6 es una vista en seccién su-
mentada en gran ‘tamafio que representa el cable pro-
tegido acabado que se obtiene por el procedimiento
de este invento,.

Une cinta metdlica recubierta 10 se su-
ministra desde un carrete 12. Esta cinta metdlica
recublerta 10 puede ser de aluminio, cobre, acero u
otro metal y se recubre en uno o ambos lados median
te un plédstico que se adhiere quimicamente al metal.
La expresién "quimicemente adherido o aglutinado® 7
segin se empleg en esta memoria significe que el plds
tico se polimeriza después de heber side aplicado
al metal o se somete a cualquier otro tratamiento
apropliado para que haya un entrelazamiento de las
moléculas del recubrimiento con las del metal. Para
este propésito se usan copolimeros de polietileno
que son bien conocildos. La cinta recubierta y el
procedimiento para su fabricacién no formsn parte
del presente invento. Este invento es un procedi-
miento nuevo para el empleo de dichas cintas en la

manufactura de cables eléetricos protegidos y este
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invento también proporcions un aparato perfeccionado
pare la fabricacidn de cables eléetricos protegidos.
No es necesario que el recubrimiento protector sea
un copolimero de polietileno, sino que puede ser
cualquier pléstico adhesivo equivalente.

Ia cinta metdlica recublerta 10 corre sg
bre 1los rodillos de gufa 14 hasta un formador 16 en
el que la cinta 10 se curva adoptando un contorno &e
neralmente circular pero con las partes de los bor-
des 10a y 10b (Figuras 3 - 5) superpuestas entre sf
formando una costura longitudinal que cierra al tubo
formedo con la cinte metdlica recubierta 10. ELl tubo
formado de esta manera se identifica con el mimero
de referencia 10’, despuds de haber cerrade la costu
ra y haberse completade dicho tubo.

Aungue el tubo puede formarse sin micleo
alguno en su interior y 1os¢cables eldctricos se pus
den introducir en 61 posteriormente, en el procedi-
miento de preferencia un micleo de cable se desenrro
1lla de un carrete abastecedor 20 y dicho ndcleo de
cable 22 se alimenta al formador 16 encima de la cin
ta metdlica recublerta 10 y en una posieidén adecuada
para que la cinta 10 se pliegue alrededor de dicho
ndcleo 22 de la forme ilustrada en las Figuras 3 - 5.
E1l ancho de la cinta 10 puede elegirse, con respecto
a la circunferencie del micleo 22, de manera que con
la superposicién de los bordes 10a y 10b, el tubo
formado se ajuste perfectamente alrededor del micleo
de cable 22.

No obstante, ofrece ciertas ventajas el
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hacer la cinta algo mds ancha de modo que haya algo
de holgura entre la costura superpuesta y el micleo
en el momento del calentamiento para limiter la can
tidad de calor que alcance al aislamiento del nfcleo.
Cuando el tubo se hace con esta holgura, se reduce
de didmetro posteriormente en la operacidn de confor
mecién a la medida final para que se ajuste perfecta
mente al nicleo de cable.

La Figura 5 ilusirae le operacién de ca-
lentamiento. EL borde de la costura 10a se halla li-
geramente separado del borde 10b ¥y hay una candileja
0 mechero de gas 26 con una boquilla 28 en posicién
de dirigir una llams de gas al espacio comprendido
entre los bordes 10a y 10b. Los gases calientes flu=-
yen a travds de las caras coincidentes de los bordes
de la costura solapada para calentarlos y entonces
se Jjuntan dichos bordes pare completar la conforma-
cién del tubo.

E1l mechero 26 ilustrado en los planos
es del tipo de soplete de Jjoyero y se abagstece nor-
melmente con una mezcla de oxigeno y gas natural pa-
ra producir una llama pequefia e intensamente calien-
te 300

La llama 30 que actda, en el material en
tire, en continuo movimiento 16 ablanda el recubri-
miento de une forme progresiva en una pequefia anchu
ra de la parte del borde del material enm tira. Esto
produce une adherencia firme de 1los bordes superpues
tos de la cinta o tira cuando se unen las superfi-

cies coincidentes y elimina cuelquier irreguleridad
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0 arrugas del recubrimiento de pldstico.

Al aplicar la llame 30 a2l interior de
le parte del borde 10a, es importante regular el ca
loxr aplicado a la cinte para que se ablande solamen
te ol pléstico que forma el aglutinado y para evi-
tar, lo mds posible, el reblandecimiento del pldeti
co en la parte superior del borde 10a, donde la cin
te se corta en ambos lados. Si el pldstico de la par
te superior del tubo se ablanda cuando la cinta con
formada pasa por una matriz conformadora del tamafio
34, el plédstico se adherird a la matriz y se des-
prenderd del tubo.

Con el fin de evitar el tener que ajus-
tar el soplete con tanta exactitud en la operacién
de calentamiento, se sitda una tobera 36 en posicidn
de soplar un chorro de aire a lo largo de la parte
superior de la cinta conformedora para enfrfar el
pldstico en la superficie exterior de la cinta for-
made.

El soplete 26 se puede mover hacia arri
ba o hacia abajo en una mordaza 38 montada en unsa
articulacién 40 que tiene conexiones de pivote 42 y
43 en sus extremos opuestos para ajustar la posicidn
de la mordaza 38. Estos pivotes 42 y 43 tienen una
gren friceién para poder sustentar la mordeze 38 en
cualquier posicién en la que se ajuste. Ia articula
oién 40 se conecta con un eje 45 que se une a un =0
porte 47 y que gire alrededor de su eje para propor
cionar un ajuste adicional de la mordaza 38 y del

soplete 26. Este soporte 47 se une a un soporte fijo



49 mediante un dispositivo sujetador 50.

Tomando de nuevo como referencia las Fi-
guras 1 y 2, la cinta conformada o tubo 10’ pasa por
las matrices conformedoras de la medida final 54 ¥y

5¢ 56 segin sea necesario para obtener el tamafioc de la
precisidn deseada y despuds dicha cinta conformeda
10:% pasa por una extruidora 60 en la que se extruye
une camisa 64 (Figura 6) de material aislante a la
electricidad en forma de tubo sin costure sobre el

104 tubo formado por la tire o cinta 16. Ia Figura 6 es
la unica figura & escala suficientemente aumentada
para mostrar el recubrimiento de la cinte o tira 167,
Este recubrimiento comprende un recubrimisnto extb-
rior indicado por el nimero de referencia %1 ¥y otro

154 recubrimiento indicado por el nimero de referencie
72. Las partes de borde 10a y 10b, adheridas entre
s segin se ha descrito anteriormente, se ilustran
claramente en le Figura 6 pero realmente el grosor
de la cinta estd enormemente exagerado con el fin de

20. que tenga una seccién lo suficientemente ancha para
poder forrar la seccidn.

El mieceo 22 comprende una camisa 76 que
rodea los conductores aislados 78 que, de preferencia,
tienen algdn tipo de material de estanqueidad en los

25. espacios comprendidos entre los conductores aislades
individuales 78.

La camisa exterior 64 que se aplica sobre
el tubo conformado 16 puede ser de polietileno o de
copolimero de polietileno y se extruye sobre el tubo

304 conformado 16° & una temperatura suficiente pars hacer
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que la camisa gblande el recubrimiento exterior 71
¥ se aglutine con dicho recubrimiento cuando se en-
frien los materiales. Aunque la camisa 64 exterior
encoge algo al enfriarse después de la extrusién,
la cogtura del tubo conformado 16° es lo suficiente
mente fuerte paras resistir la rotura que podria pro
ducir el encogimiento de la camisa exterior y lo ni
co que produce dicho encoglimiento es una ligeras re-
duccibn del grosor radial de la camisa 64. Ia extrui
dora se ajusta para que apligue una camisa del gro
sor original necesario para que quede el producto
final con un didmetro predeterminado despuds de su
enfriamiento y de haber sufrido la reduccién de ta-
mafio como resultado de dicho enfriamiento. La cinta
conformadora o tubo 16’ se puede construir a un ta-
mefio deseado aungue no se hagae con el micleo de ca-
ble 22 en su interior. La camisa exterior 64 se ex=—
truye sobre un tubo conformado vacio 16’ del mismo
modo que se extruye sobre un tubo que rodeara & un
micleo de cable 22. El calor de la extrusién de la
camisa 64 hace que la estructura de los cristales
de los recubrimientos 71 Yy 72 sea més uniforme.

En esta memorie se han descrito e ilus-
trado las formas preferidas de realizacidn del inven
t0, pero se pueden hacer cambios y modificaciones y
usarse algunas de sus caracterfstieas en combinacio
nes diferentes sin salirse del alcance del mismo se
gin se define en las reivindicaciones adjuntes.

N o 4

Desorita suficientemente la naturaleza
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del invento, asi como la manera de realizaplo en la
prdctica, debe hacerse constar que las disposicio-
nes anteriormente indicadas son susceptibles de mo-
dificaciones de detalle en cuanto no alteren su prin
cipio fundamental, Tambids se hace constar que el
invento se refiere a una Solicitud de Patente pre-—-
sentada en EE. UU. de America con fecha 11 de agos,
to de 1.965, n® 4%8.791 acogiéndose, por lo tanto,
& los beneficios que conceden los Convenios Interna
cionales en vigor ¥ siendo lo que constituye la esen
cia del referido invento y por lo que se solicita
Patente de Invencién por 20 afios en Espafia: "PROCE-
DIMIENTO Y APARATO PARA LA FABRICACION DE TUBOS";
caracterizdndose por lo sigﬁiente:

18,~ "Procedimiento para la fabricacién
de tubos", que tienen une capa protectora metdlica
de material laminar recubierte al menos en uno de
sus lados con un pldstico adhesivo que se ablanda
cuando se le somete inicialmente al calor a una tem
peratura superior a la temperatura de reblandeci-
miento del pldstico, pero que no se reblandece con
una aplicacidn posterior de calor similar, caracte
rizado porque se da forma & la tira metdlica recu=~
bierta de un tubo con costura longitudinel, calen=-
tando el pldstico hasta su punto de reblandecimien~
to, haciendo pesar al tubo, después de haber sido
adherido y enfriado su costura, & través de une mo-
triz para dar a dicho tubo une medida de didmetro
exterior deseada, y despuds extruir un tubo de plés

tico con costura sobre la superficie exterior del



tubo metdlico recubierto de forma que dicho tubo de

pléstico se ajuste de una forma apretada sobre el

tubo de metal, en las caras coincidentes de las par

tes de superposicidén de la costura mientras los bor
5; des se hellan ligeramente separados entre si, Juntan
do los bordes mientras se hallen calientes pars adhe
rirlos entre sf.

28 ,= Procedimiento segin la reivindica-
cidn 18, caracterizado porgue se calienta el pldsti
10, co de las caras recublertas, coincidentes de los
bordes del tubo, proyectando un chorro de gases ca-
lientes entre los bordes solapados y por la superfi
ole del pldstico.

7 38%,- Procedimiento segin la reivindica-
150 cién 28, caracterizado porque se limita el calenta-
miento del recubrimiento de pldstico en el exterior
del tubo, & una temperatura inferior a la del pldse
tico, en las caras coincidentes de la costura, de
modo que el tubo puede hacerse pasar por la matriz
0. de medida final con mayor prontitud despuds del ca-
lentamiento sin que se pegue el recubrimiento en la
matriz o se formen irregularidades en la superficie
de dicho recubrimiento.
48,.~ Procedimiento segin la reivindica-
o5, cidn 18, caracterizado porque se hace fluir un cho-
rro de gas refrigerante sobre el drea de la costura
del tubo recubierto, después de unir los bordes su-
perpuestos entre sI, con el fin de reducir la tempe
ratura del recubrimiento del metal antes de estirar

304 el tubo en la matriz en la operacidén de dar la medida
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finel al tubos

58.~ Procedimiento segin la reivindica-
cién 18, caracterizado porque se formas el tubo de
wna forme progresiva sobre un micleo de cable previg
mente formado y con el didmetro interior del tubo 1i
geramente mayor que el didmetro exterior del micleo
de cable, estirdndose el tubo.hasta ajustarse perfec
tamente al micleo de cable en la operacién de confor
macién al didmetro final.

68,= Procedimiento segdn la reivindica-
cidén 58, caracterizado porque se relacionan el ndcleo
¥y el tubo durante el calentamiento de los bordes de
la costura, de modo que existaz una holgura entre la
costura y el micleo de cable para proteger ;1 sislao-
miento del micleo de cable del calor aplicado & la
costura y después se estira el tubo paras que se ajus
te perfectamente sobre el micleo de cable.

T80~ Procedimiento segin le reivindice-
cién 58, caracterizado porque se extruye un tubo de
pldstico celiente y sin costure sobre el tubo de me=
tal recubierto con el tubo de pldstico, ajustado per
fectamente al tubo de metel recubierto, pare que al
enfriarse y encoger el tubo de pldstico se adhiera
fuertemente al tubo de metal recubierto y ol plésti-
co del tubo de pléstico encoja hasta un grosor radial
reducidos

88.~ Procedimiento segin la reivindica-
cidn 68, caracterizado porque se da el tamefio reque-

rido a la estructure combinade, estirando el tubo de

pléstico a través de une matriz acabadora de didmetro
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final despuds de extruir el tubo de pldstico sobre
el tubo metdlico recubierto.
98,~ Aparsto para la realizacién del pro
cedimiento segin les reivindicaciones 1% a 88, carac
5¢ terizado porque comprends un formador por el que se
hace pasar una tire de metal para plegarla y formar
un tubo de costura longitudinal superponiendo sus
bordes, cuya tira metdlica tiene un recubrimiento de
pléstico adherido al 4rea de un lado de la tira me-
10. diante adherencia quimica del metal y el pldstico;
un dispositivo calentador adyacente a un extremo del
formador en posicidn de calentar el plédstico a su
temperatura de reblandecimiento para adherir las dreas
superpuestas de la costura entre sf; un dispositivo
15, conformador de temefio por el aque se hace avanzar al
tubo y que adquiera el didmetro exterior deseado; y
una extruidora después del dispositivo conformador
de didmetro, en posicién de aplicar un tubo de plas-
tico sin costura sobre el tubo metdlico recudbierto
20.. en un ajuste apretado,
108,~ Aparato segin la reivindicacién 94,
ceracterizado porque se prevee un dispositivo suminig
trador de micleo de cable que suministra un ndcleo de
cable de una forma progresive a travds del formador
25, ¥ al interior del tubo.de costurs éolapada, compren~
diendo el dispositivo que dd el didmetro final al tu
bo una matriz que estira el tubo metdlico recubierto
ajustdndolo apretadamente contra el micleo de cable.
118,- Aparato segin la reivindicacién o,

30, caracterizado porque el formador tiene una parte
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extrema que deja las partes superpuestas de los boxr
des del tubo iigeramente separadas entire sf con la
costurs abiertas

128,= Aparato segén le reivindicacidn 98,
caracterizado porque el dispositive calenfador expul
sa calor a travds de las caras coincidentes del tubo,
pare ablander el pldstico del tubo, el cual tiene
ambos lados del metal recubiertos con pldstico adhe-
rido a dichos lados por adherencia quimica. _
: 138,~ Aparato segin la reivindicacién 98,
caracterizado porque el dispositivo conformador de
didmetro final comprende une matriz que une los bor-
des del tubo, a la vez que estira el tubo 2l didme-
tro deseado.

148.- Aparato segin la reivindicacidn 98,
caracterizado porque la extruidore comprende otra
matriz por la que se aplica el tubo de pldestico sin
costura sobre el tubo metdlico recubierto y tiene
un dispositivo parae aplicar el pldstico en caliente
al tubo metflico recubiertos

158,~ "Procedimiento ¥y aparato para la
fabricacidn de tubos", tal y como queda substanciale
mente descrito en la presente Memoria e llustrado
en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de catorce hojas es-
critas a mdquina por una sols caras

Madrid,
GENERAL CABLE CORPORATI ﬁga'ﬂ"
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