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eléctricos sobre les cuales se dispone una ceps conduc
tora sobre el conductor y bajo el aislamiento, que a
su vez estd cubierto por una delgada capa exterior que
puede ser también una capa conductora, aplicéndose to-
das estas capas en un procedimiento continuo.

Un objeto de la invencidn es extrusionar tres
capas sobre un conductor electrico en un procedimiento
continuo, seguide de vulcanizacién mientras todas las
capas han sido recién extrusionadas y se encuentran en
condiciones de obtener lLa union més ericez durante la
vulcenizgacibn.

Otro objeto es extrusionar una delgads capa
interna directamente sobre el conductor eléctrico, apro
vechando la mase y la buena conductiviaad térmica del
conductor como sumidero de calor, ae manera que la ceps
interna se enfris réapidemente a una temperatura que per
mita el paso a través de un subsiguiente extrusionacor
répldamente pars la aplicacién simulténea de otras capaes
sobre la cape interna.

La invencién no soloc obtiene una mejor unién
de las capas, sino ademés una mayor falta de huecos y
un elevado ritmo de produccidén. Otro objeto es propor-
cionar un perfeccionado método para apliqar capas sobre
un conductor eléctrico del carficter inaicado.

Otros objetos, aspectos y ventajas de la inven
cién aparecerén 6 sSe inaicarén a medida que avance la
descripeidn.

En el dibujo, que forme parte de la invencién,
¥y en el que nimercs de referencia anélogos indican par-

tes correspondientes en todas las vistas:
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Este invencidén se relaciona con la extrusién
de capas conductoras y sislantes scbre un conductor eee
trico. La invencién es una mejora sobre el método des-
erito en la solicitud copendiente n? 198.153, deposita-

5. da el 28 de Mayo de 1962, y es aplicable & conductores

Mod, 113
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Ia figura 1 es una vista esquemdtica que mues-
tre la relacidn de los extrusionadores y de la cédmara
de vulcanizacién para aplicar capas a un conductor de
acuerdo con esta invencién, ‘

La figura 2 es una vista en seccidn fragmenta-
ria y muy ampliada de una poreidén del primer extrusiona
dor mostredo en la figure l.

Ia figura 3 es una vista en seccidn fragmenta-
rie y my ampliada de una porcidén del segundo extrusio-
nador moastrado en la figura 1; ¥y

Las figures 4 a 6 son viatas en seccién my am-
pliadas, tomadas por las lineas de seceidn 4-4, 5-5 y
6-6, respectivamente, de la figura 1.

Un conductor eléetrico 10 sin cobertura, mos-
trado en la figura 4 como conductor tremzado, se suminis
tra continuamente desde una fuente de suministro de con-
ductor, tal como un carrvete, a un primer extrusionador
12 en el que se aplica una capa interna 14 (figura 5) so
bre el conductor 10. La construccién y funcionamiento de
este extrusionador 12 se explicard en relacién con la
figure 2.

Desde el extrusionador 12, el conductor 10 se
desplaza continuamente haste un segundo extrusionador 16,
cuya construceidn y funcionemiento se deseribirdn en re-
lacibn con la figura 3. Sobre la capa interna 14 se apli
can dos capas adicionales 18 y 20 (figura 6) en el extru
sionador 16.

Mas alld del extrusionador 16, el conductor 10,
con sus capas superpuestas 14, 18 y 20, pasa continuwamen
te a través de una cémara vuleanizadora 22 donde las ca~
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pas son calentadas a una temperatura que produce la vul
canizacién. La cdmara 22 es preferiblemente una cdmara
catenaria a través de la cual pasa el conductor sin to-
car ninguna guia u otras superficies, mientras la cape
exterior 20 es blanda y ficilmente defiable, Ie cdmara
vulecanizadora 22 es de construccidn convencional y su
funcionamiento se conoce perfectamente. Si ha de extru-
sionarse una capa protectora 23 sobre la capa 20, el con
ductor se pasa a través de un tercer extrusionador 24 si
tuado lo suficientemente lejos de la cdmara 22 para per-
mitir el necesario enfriamiento de las capas 18 y 20 an-
tes de su paso a través del troquel situado en el extru-
sionador 24.

La figurs 2 muestra la construccidén del primer
extrusionador 12. Una punta extrusionadora 32 es susten-
tada en una cémara 31 del cuerpo del troquel de una mé-
quina extrusionadora convencional. La punta extrusiona-
dora 32 estd proviste de une sbertura longitudinal 33 a
través de la cual se desplaza el coh&uctor 10 de derecha
a izquierda, segin se muestra en la figura 2, Sustentado
en la cémara 31 del cuerpo del troguel, y espaciado mas
2lld de la punta extrusionadora 31, se encuentra un tro-
quel de extrusién 35, provisto de un cuello 36 que deter—
mina el didmetro total final de la capa extrusionada que’
se aplica al conductor 10, La entrada de materisl plédsti-
co para formar la capa que se extrusiona sobre el conduc-
tor 10 se efectia a travéds de una abertura 38 situada en
la cabeza extrusionadora 30. El materisl pldstico, desig-
nado por el nfmero de referencia 39, es convenientemente
forzado & la abertura 38 de la cabeza extrusionadora y &
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través del extrusionador mediante el habitusl dispositi-
vo de alimentacién a tornillo, no mostrado pero bien co-
nocido. El paso del material pléstico 39 a través del con
ducto relativamente congirefiido entre el extremo de'la

tobera de la punta extrusionadora 32 y el cuello 36 del

troquel 35; fuerza al material 39 a formar una pared o
capa compacte alrededor del conductor 10,

- El pléstico 39 puede ser polietileno transversal
mente enlazable o caucho buti{lico vulecanizable o polime-
ros de etileno-propileno vulzanizables. El pldstico se
carga con negro de carbono conductor a fin de formar la
capa 14, que se aplica al conductor 10 mediante la cabezs
extrusionadora 30, en forma de capa conductora.

E1l espesor de la capa 14 depende del didmetro del
cuello 36, con relacidn al didmetro del conductor 10, Y
troquel de extrusién 35 se mantiene en posicién mediante
un elemento de retencién 40 y unos tornillos 42 que pasan
a través de una porcién terminal 44 de la cabeza extrusip
nadora 30 en zonas angularmente espaciadas alrededor de la
poreién terminal 44. Puede insertarse troqueles de extru-
aién 35 de diferentes tamafios en la cabeza de extrusién a
fin de obtener una capa interna 14 de diferente espesor,

El deseado espesor de la capa interna 14 depende
del didmetro del conductor 10 y del servicio a que se des
tine el conductor, Un espesor de pared mas delgado para '
la capa 14 es satisfactorio para un cable de comunicacidn
mejor que para cables conductores de energia. En cualquier
caso, el espesor minimo de la capa 14 depende de las carag
ter{sticas fisicas del materisl 39 que es extrusionado a
través del troquel 35 para formar la capa 14, Es preferi-



ble un espesor de 0,38 a 0,5 milimetros aproximadamente.
El pléstico es extrusionado por el extrusionador 12 y me
diente los otros extrusionadores 16, 21 y 24 a una tempe
ratura de 204°C a 218% aproximadamente,
5e la figura 3 muestra la construccién del troquel

de extrusién del extrusionador 16. Este troquel de extru
sién puede colocarse cerca del extrusionador 12 porque
la capa 14 se enfria rdpidamente al salir del troquel de
extrusién 35. Al ser de una configuracién en pared delga

10, da y por consiguiente de pequefia masa, y al estar en con
tacto con la mesa comparativemente grande del conductor
10, que posee una conductividad térmica muy buena, la ca
pa 14 se enfria répidamente, actuando el conductor de su
midero de calor, como anterior se explica,

15, En la figura 3, une cabeza de extrusién 50 pre-
senta una cdmara 51 del cuerpo del trogquel, que sustenta
a una punta extrusionadora 52, Esta punia extrusionadora
52 tiene una abertura longitudinal 53 a través de la cual
pasa el conductor 10, revestido con la capa interna 14,

20. de derecha & izquierds, en la figura 3. Sustentado en la
cdmara 51 del cuerpo del trogquel y espaciado mas 811 de
la punta extrusionadora 52, hay un troquel de extrusién
55 que se muestra construfdo en dos partes 55a y 55b. El
troquel 55 presenta un cuello 56 que determina el didme-~

25, tro total de las capas que son extrusionadas sobre el con
ductor en el extrusionador 16,

El troquel 55 se mantiene en posicidn mediante
la accidn combinada de la cdmare 51 del cuerpo del troquel,
de un elemento de retencidn 60 y de un alojemiento termie-

30. nal 62 que se asegura a la cabeza extrusionadora 50 me-
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diante tornillos 64 colocados en zonas angularmente es-.
pacia&as alrededor de la circunferencia del alojamiemnto
terminal 62. E1 elemento de retencidn 60 es centrado en
el alojamiento terminal 62 por otros tornillos 66 situs
dos en zonas angularmente espaciadas alrededor del alo-
Jamiento terminal 62 y en punios situados entre los tor
nillos 64.

El material aislante plédstico 69 se introduce
en la cabeza extrusionadora 50 a través de un conducto"
72; ol pléstico 69 es forzado al interilor por un trans-
portador de tormillo w otro medio convencional para su~
ministrar pldstico a presién a un troquel extrusionador.
Este material 69 ﬁuede ser igual al material 39 anterior
mente deserito, pero sin el negro de carbono, puesto que
el material 69 se destina a formar una capa aislante eléc
trica sobre la capa interna 14, que es conductora. Hay
otro conducto 76 a través del cual se introduce otro ma-
terial pldstico 79 en la cabeza extrusionadora 50. Este
material pléstico 79 tiene la finalidad de formar una ca
pa protectors aislante sobre la capa formada por el plég
tico aislante 69, es decir, la capa externs 20, cuya ca-
pa eg proferiblemente también conductora y puede consﬁmqg
ge con el mismo materisl de la cape interma 10.

Fl material conductor plédstico 79 que ha de fore
mar la capa externa 20 sobre le capa alslante mas gruesa
18 se deja escurrir a la interfase existente entre el ma-
terial pldstico 69 y la superficie en forma de embudo
del troquel 55 alrededor de tode la periferia del troquel.
¥ preferiblemente junto al lugar en que entra el material

aislante 69 en el troquel 55,
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Ia referencia que aqui se hace al escurrimiento
de un segundo plédstico en la interfase existente entre
el cuerpo principal de material pldstico extrusionado so
bre el conductor en movimiento y una superficie formado-
ra de una pared del troquel, deberd considerarse como.
indicativo de unae exudacidén continua bajo presién de una
centidad dosificada y comparativamente pequefia del segun
do material plédstico en la interfase comprendida entre
el cuerpo principal de material pldstico ¥y el troquel
circundante en una cape que se extiende alrededor de toda
la periferia de la superficie formadora de la pared y que
es del egpesor deseado para la capa formada por el segun—
do material pldstico, aqui designado por el material 79.

En la construccién ilustrada, se forma un canal
periférico 82 en la superficie exterior del troquel 55
entre el borde delantero del troguel y la pared de la
cdmara 51, cuyo canal 82 es suministrado con el material.
pléstico 79 bajo presién. El canal 79 estd rebajado de
la maners ilustrada para proporecionar une resistencia re-
lativamente baja el flujo del material pldstico 79 alre-
dedor del extremo del troguel 55. Mediante tal construc-—
cidn, es posible mantener una presién sustencialmente uni
forme sobre el material 79 alrededor del troquel y asegu=
rar as{ el escurrimiento de una pelfeula circunferencial-
mente uniforme de material conductor uvn borde delantero
84 del troquel 55 a la interfase comprendida entre ol ma-
terdel pislante pldstico 69 y la superficie formadora de
le pared de forma de embudé. del troquel;

Controlando la presidn del material pldstico 79
dentro del canal 82, la cantidad de material pldstico 79
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que escurre sobre el borde 84 del trogquel a la interfa-
se compreﬁdida entre la superficie formadora de la pa-
red del troquel y el cuerpo mas grueso de materiel plég
tico 69, puede controlarse estrechamente, El material
pléstico conductor 79 es suministrado al canal 82 a tra
vés del conducto 76 mediante un dispositivo transporta-
dor de tornillo convencional o medio de alimentacién
equivalente, no mostrado.

El espgcio (mostrado exageradamente en el dibu
jo) comprendido entre el borde delantero 84 del troquel
55 y la pared de la cdmara 51 del cuerpo del troquel, es
estrecho y controla el espesor del material pldstico 79
escurrido desde el canal 82 a la interfase comprendida
entre el material aislante 69 y la superficie formsdora
de la pared del troquel 55. En el producto final, la ca-
pa 20 tiene aproximademente de 0,38 a 0,76 milimetros de
egpesor, Esta cape 20 es firme y uniformemente unida a lea
capa 18 mediante fusidn de los dos materiales pldstico 69
¥ 79, resultante de le exposicidén a la presidn y tempera-
ture existentes dentro de la cabeza extrusionadora 50, Ia
capa aislante 18 formada por el material 69 tiene preferi
blemente de 3,8 a 8,9 milimetros de espesor radial, apro
ximadamente. La cepa de camisa 23 tiene ordinariamente de
1,3 a 2,54 milimetros de grosor. Todas las capas son pre-
feriblemente de polietileno, con alguna composicidén, como
es habitual. Aunque la capa 23 no se une a la capa 20 con
la misma firmeza que une a las capas 18 y 20, esto no es
inconveniente porgue las capas 20 y 23 son ambas conducto
ras ¥y no existe ninguna diferencig de potencial entre
ellas. La capa 23 puede aplicarse antes de la vulcaniza-
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cidn, si se desea. _

Ia capa de material pldstico 79 que pasa por
exudacibén a la superficie externa de la capa mas grue-
sa de material pldstico 69 en cantidad limitada, se es
parce uniformemente y actia en cierto modo cabria espe
rar que lo hiciese un lubricante entre la superficie
formadora de la pared, de forme de embudo , del troquel
de extrusién 55 y la superficie exterior del material
eislante plédstico 69 que se desplaza a través del tro-
quel.

Debido a la formz en que se aplica el material
plédstico 79 al conductor, es posible una mayor libertad
de eleccidn en la composicidn de este material. Por ejem
plo, el material 79 puede comprender 60 partes de carbo-
no, 50 partes de polietileno y 10 partes de caucho buti-
lico, siendo todas las proporciones en peso. Tal compues
to conductor tendria, debido a la inclusidn de la gran
proporeién de carbono, poca resisiencia tensil y seris
incapaz de extrusionarse separademente en una delgada ca
pa continua., Si se intentase extrusionar este material
conductor separadamente sobre una pared ailslante previa=-
mente formeda, la capa conductora extrusionads serfa dis
contima y no uniforme y se desprenderia y separaria fé-
cilmente del aislamiento subyaciente.

Debido'al intimo entrelazado del material plds-
tico conductor 79 con el material aislante 69, cuando se
aplica simultdneamente con el mismo de acuerdo con la pre
gente invencibn, la debilidad mecdnica de la capa protec—
tora por s{ misma es aceptable. Debido a la firme unién

de la capa protectora a la capa aislante, la primera es
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reforzada y sustentada por la segunde y se asegura une
efectividad continuidad y uniformidad de la capa protec
tora.

Aungue sujeto a modificaciones pasra adaptarse
8 egpeciales condiciones y situaciones, la actuzl expe-
riencia indiea que una relacidn general entre el espesor
de le cape externs 20 y el didémetro del conductor 10 e
de expresarse en porcentajes., Para cables de hasta 6,35
milimetros, el 1imite superior del espesor de la capa ex
terior 20 puede considerarse aproximadamente como del 2%
del didmetro del conductor 10, Pera didmetros de 12,6 mi
limetros en el conductor, el espesor mdximo de la capa
externa 20 puede ser del 1,5% aproximademente del didme~
tro; y para didmetros superiores a 12,6 milimetros en el
conductor, el espesor de la capa conductora externa 20 -
puede ser aproximademente del 1% del didmetro del conduc
tor. '

Ias preferidas versiones de la invencién han si
do ilusiradas y descritas, pero pueden efectuarse cambios -
y modificaciones y algunos detalles pueden usarse en di-
ferentes combinaciones, sin apartarse de la invencidn,
tal como se define en las reivindicaciones.

NOTA

Descrita suficlentemente la naturalegze del inven
to as{ como la menera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indi
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle en
cuanto no alteren su principio fundemental. También se
hace conestar que el invento corresponde & unan solieltud
de patente presentade en Norteamerica con el n? Ser.
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514.933 de 20 de Diciembre de 1.95§S)acogiéndose por lo
tanto a los beneficios que concenden los Convenios Inter
nacioneles en vigor, siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por lo que se solicita Patente de
Invencién por 20 afios en Espafia sobre: "PROCEDIMIENTO
PARA TA APLICACION DE CAPAS ENTRELAZADAS DE MATERIAL
PLASTICO EN NUCLEOS CONDUCTORES ELECTRICOS"; caracteri-
zéndose por lo siguiente:

1e~ DProcedimiento para la aplicecidn de capes
entrelazas de material pléstico en ndicleos conductores
eléctricos, caracterizado porque se alimenta de un modo
continuo el niicleo conauctor en la direccidén de su longl
tud y, mientras avanze, e extrusiona sobre el niicleo wna
caps interna de materiasl pléstico en una primera estacién
extrusionaaora, seguidamente se extrusionan simulténeamen .
te dos capas adicionales de plistico sobre la capa inter
nae en una segunda estacién extrusionadors, previéndose wm
especiamiento entre las estaclones con las mesas relati-
vas del nficlesc y de la capa interna para enfriar esta Ul
tima a una seguras temperatura de contacto con el ftroquel
en el momento en que la cltads capa interna alcenza le
segunde estacién, siendo una de dichas capas adicionales
una capa aislante elbéetrica de espesor 8qstanoialmente
meyor que el de la capa lnterna.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1,
caracterizado porque la caepa de material aislante se
aplica como caps intermedia scbre la capa internsa, y la
tercera capa de materisl pléstico se aplioca sobre la ca
pa aislente elSctrice y es de un espesor sustenclalmen~

te inferlor sl ae la c¢apa alslante.



3= Procedimiento segin la reivindicacién 2,
caracterizade porque el materisl de la tercera capa es
exuaado sobre el material aislante en forma de caps del
gade antes de la extrusiln de la capa ailslante a lg in-

5 terna y durante el procesc de extrusién, de manera que
la capa sislante y la tercera sean extrusionsaas conaﬁn—
tamente y en contacto reciproco.

4.~ Proceaimientc segin la reivindicacidén 3,
caracterizado porque las oltadas cgpaes se constituyen de

104 mgterial vulcanizable y el micleo conductor con las ca~-
pas supsrpuestas sobre el mismo sSe pasa desde la Segun-
da estacidn extrusionacora, & travéds de una chmara vule
canizadora, en ia que Son vulcanizadaes las capas.

5.~ Procedimiento segin la reivinaicacién 4,

15 caracterizado porque la segunaa y tercera capas Se ex-
trusionan a elevadas temperaturas, que cauSan la unidén
de aquellas entre si al aplicarsge a la capa interna.

6+~ Procedimiento sezin la reivindicacidn 1,
caractorizado porque la capa interna se extrusiona con

20, un espesor aproximadamente de 0,38 a 0,5 milimetros y
una de lag capas extrusionadas en la segunda estacidén es
una capa alslante eléctrica aplicada directamente sobre
la capa interna y que tiene un espesor esencidmente com-
prendido entre 3,8 y 8,9 milimetros, siendo la otra capa,

25, aplicada en la segunda estacién, una capa externa de plés
tico conauctor eléetrioco de un espesor practicamente de
0,38 a 0,76 milimetros,

Tow Proceqimiento para la eplicacidén ae capas
entrelazadas de material pléstico en niicleos electricos;

30, tal y como queda sustancislmente desecrito en la presente



memoria y en el dibujo adjunto.
Egta memoria consta de catorce hojas escrites

a miquina por une sola cara.

» 0 DiG, Vo

RAL CABLE CORPORATION.
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