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Esta invencidn se rolaciona con cables
. ,
coaxlales, siendo un objeto de la misma proporcionar
un cable coagial con vaina metdlica, de mayor soli-

dez mecanica y de unas propledades eléetricas mds

5a uniformes en toda su longitud, asi como un método de '
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produceidn del cable perfeccionado.

Los cables coaxiales tienen un ndcleolﬁonduc-
tor rodeado de aislamiento eléetrico, cuyo aislamiento
estd encerrado en una vaina conductora., e han produ-
cido cables formando la vaina alrededor del micleo’ aig=
lado y soldando la vaina progresivamente, pero esto re-
sulta difficil sin deflar el aislamionto. Cuando ee ha
formado y soldado la vaina como un tubo de diémefrd sug-
tancialmente mayor que el aislamiento sobre el ndcleo
conductor, a fin de efectuar la operacidén de soldadurs
egpaciadamente del aislamiento, la subsiguiente reduc-
cién del didmetro de la vaina ha presentado serios
problemas. ~

Tsta invencidn proporciona un método en el
gue la vaina es formada y soldada como tubo de mayor
didmetro que el aislamiento, y en el que aquella es 1ue%-
go reducida en un troquel estaclonario calibrador con
una corta distancia entre la zona de soldadura y la re-
duceidn de didmetro de la vaina, de manera que haya
una distancia minime en la que el micleo se desplaza
a un ritmo més répido que la vaina. ksto elimina la fric
cidn entre la vaina y el aislamiento que afectaria a
la uniformidad de las propiedades de éste Wltimo.

La operacidn de reduccidn utilizada en esta
invencién emplea un troquel calibrador y permite el
control de las propiedades mecdnicas de la vaina para
consegulr una mayor solidez, proporcionando asimismo
un control preciso de la compresidn del aislamiento
por la vaina, circunstancia muy importante en las pro-

piedades eléctricas del aislamiento, especialmente cuan :
i
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do se utiliza un aislamiento de espuma.
Otros aspectos de la invencidn se reladionan
con un aparato para poner en prictica el método‘&_ﬁa—
ra pasar la vaina a través del troquel calibrador a
He fin de obtener la reduccidén y compresidn deseadas{
Otros objetos, detalles y ventajas de la in- -
vencidn aparecerdn o se indicardén a medida que avance
la descripecién.
In los divujos, que forman parte de la inven-

10, cidn, y en los que caracteres de referencia andlogos
indican partes correspondientes en todas lag vistas; .

Ta figura 1 es una vista isométrica y csque=-
matica que muestra vna poreidn del método y aparato ;
de esta invencidn.

15. Ta figura 2 es un alzado lateral esquemdtico
que muestra al aparato de la figura 1 y también la for-
macidén de la vaina y la manera en que ésta es impulsa-
de para avanzarla a través del troquel calibrador.

La figura 2a es una vista fragmentaria que

20, muestra una modificacidn de la figura 2.

Ia figura 3 es una vista en planta supcrior
del aparato mostrado en la figura 2,

Lo figura 4 es una vista fragmentaria, simi-
lar a unaporecidn de la estructura mostrada en la figu-

25, ra 2, pero que ilustra una construccion modificada del

aparato deptinado a tirar del cable,

Ta figura 5 es una vista en planta superior
del apareato mosirado en la figura 4; y

Las figuras 6,7 y 8 son vistas en seccidn

30, muy ampliadas, tomadas por las lineas 6-6, 7-7 y 8-8,.
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. respectivamente, de la figura 2.

Un micleo conductor aislado 10 es alimenta-
do a wna estacién de formacidn 12 en la que sé& forma
progresivamente una vaina metdlica plana 14 coﬂila
configuracidn de un tubo alrededor del nucleo conduc-
tor 10. Este formacidn de la vaina metdlica 14 s¢:rea-
liza en unttroquel formador 16, que es simpleménie”
una representacién de medios destinados a incufiéﬁ_una
tira plana en configuracidén de tubo con una costura
longitudinal, '

El ndcleo conductor 10 tiene un conductor
central 20 (figura 6) rodeado por el aislamiento alée-
trico 22, Este aislamiento eléctrico es preferiblemen—
te una espuma pldstica tal como polietileno que tiene
aproximadamente del 45 al 55 de aire, Estos valores
se indican a modo de ilustracidén. Para un cable par-
ticular, la espuma pldstica se mantiene sustancialmen-—
te mniforme a todo lo largo del cable, puesto que las
variaciones en la donsidad de la espuma o de otras ca-
racteristicas fisicas de la misma afectan a las carac-
teristicas eldctricas del cable,

El espesor radial del aislamiento 22 depen-—
de del diafietro del conductor 20 j es preferiblemente
por 1o menos 1,5 veces mayor cue el didmetro del con— ..
ductor, EL espesor radigl del aislamiento 22 tiene
preferiblemente una tolerancia de 0,0508 milimetros

en toda la longitud del cable para nicleos conducto=

res inferiores a 12,7 milimetros de didmetro, siendo
la tolerancia alzo supcrior para dldmetros mayores.
El cable consistente en el ndcleo conductor

10 rodeado por la vaina me:idlica formada 14 se indica
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por el mimero de referencia 25, La vaina o tubo For—
mado, decisnado por 14'en la figura 7. es de didme~
tro sustancialmente mayor que el nicleo conducﬁ§r710,-
Bl tubo 14 tienc una costura longitudinal 28 que cs—
t4 espaciada del aislamiento dcl ndeleo conductdf_lo,.
de manera que dicha costura puede soldarse sin>aaﬁo
para el aislamiento del micleo conductoxr. _

Nés alld del troquel formador 16, el catle
25 se desplaza a través de un bastidor de rodillos 30,
en una cstacién de soldadura 32. Haoy un soplete 34 en‘
la citada estacidn en posicidn de soldar la cosiura ‘
28 mientros ¢l cable 25 se desplaza desde el bastidor
de rodillos 30 hasta otro bhastidor de rodillos. 36,
espaciado debrds del primero, y muy cerca del mismo,
en la estacidén de soldadura 32.

Inmediatamente detris del bastidor de ro-
dillos 36, hay una estacidn calibradora 40 que inclu-
ye un troquel acampanado o calibrador 42, sostenido
por un armazdn sustentador 44, disponidéndose una tu-
veria 46 inmediatamente enfrente de dicho troquel acam
panado o calibrador 42 para verter un lubricante 48
(mejor mostrado en la figura 1) sobre el exterior

de la vaina 14°del cable,

Ia calibracién y hundimionto se rcalizan me-
diante un solo troquel estacionario-42 § por milti- V
ples trogueles. EL troguel o trogqueles son separables
del armazén sustentador 44, de manera que puedan ser
sustituidos por troqueles de otro tamafio cuando se
opara con cables de diferentes calibres o cuando se

desea un grado diferente de reduccidn en un cable del
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mismo tamafio. _

La estacidn calibradora 40 estd si%uadq
cerca de la estacidén formadora 12 y de la estégiéﬁ
soldadora 32, de manera que el mismo operario puc-
de inspeccionar las operaciones de soldadura y cali-
bracibén. Esta distancia es preferiblemente no superior
a 2,43 metros aproximadamente. El troquel se enauentra
aproximadamente de 0,6 a 1,2 metros mis alld del. so-
vlete 34. t.

Otra ventaja de la estrecha proximidad de
las estaciones de soldadura y calibracidn consiste en
que el bastidor de rodillos 36 situado en la estacién
de soldadura, ademds de colocar al cable exactamente
para la soldadura, sirve también de par de rodillos
amortiguadores para reducir al minimo elrefecto de
cualquier movimiento del cable 25 a su entrada en el
troguel calibrador 42, Esto consigue una produccidn’
més uniforme, especialmente teniendo en cuenta que
unos ligeros movimientos del orden de 0,12 a 0,25 mi-
limetrogs en el punto de sgoldadura afectan seriamente
a la calidad de la soldadura.

Otra importante ventaja de disponer la es-
tacidn de formacidén y soldedura cerca de la estacidn
calibradora radica en que el nmicleo conductor 10 se
desplaza mds aprisa que el tubo 1l4’antes de que éste
Wltimo haya pasado a través del troquel calibrador
42. Esto obedece a que el ndcleo conductor 10 avanza
a la misma velocidad que la poreidn de didmetro redu~
cido del tubo més alld del troquel calibrador y debi-

do al alargamiento del tubo en el troquel calibrador
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42, la velocidad lineal del tubo por delante del, tro-
guel calibrador es menor que la existente mds aiiﬁ de .
dicho troguel. El tubo situado mds alld de dicho”tro- ;
quel 42 se indica por el numero de referencia 145;'

En las zonas en que cl nidcleo conductor 10
y el tubo 14‘ de la vaina se desplazan a diferentes
velocidades, hay una friceidn entre las superficies
en contacto de ambos elementos. Este contacto fricecio-
nal se efectia contra ciertas dreas del micleo conduc-
tor y no contra las dreas superiores en las que hay
una separacidén entre el micleo conductor y el tubo. '
Por consiguiente, es deseable reducir al minimo el des-
plazamiento del nicleo conductor 10 mientras se encueg.
tra en contacto con el tubo y se desplaza a una velo-,
cidad diferente a la de éste Ultimo, a fin de evitar
desgaste, y especialmente un desgaste desigual, del
aislamiento.

Al reducirse el tubo o vaina 14’estrecha-
mente alrededor del nicleo conductor, la friccidn au-
menta y es deseable que se realice esta operacidn en
la longitud mds corta posible de manera que el micleo
y la vaina puedan ponerse a la misma velocidad rdpi-
demente, a la que no se nroduzeca ya un movimiento re-
lativo. Esto hace ventajoso el use del troguel calibrag
dor, estacionario 42, porgue tales troqueles efectlan
una reduccidn en una corta longitud de tubo,

Ia reduccidén en el didmetro del tubo o vai-
na 14°en el troguel calibrador 42 es preferiblemente
del 5 al 40% aproximadamente; el grado de reduccidn

depende de la anchurs original de la vaina metdlica
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14, en comparacidén con la circunfercncia del micleo
conduetor 10. ®s deseable que el tubo 14 sea redﬁéi—
do lo suficiente para establecer contacto con el R
cleo conductor 10 alrededor de toda la circunfefégcia

del mismo, siendo preferible que la vainag produvzeca
alguna contraceidn en el aislamiento aplicado sqﬁre el
nidcleo conductor. La reduccidn del tubo o vaina 14°

en el trogquel calibrador es preferiblemente un ﬁfaﬁajo
en frio del metal, de manera que la operacidn méjbre
las propiedades mecdnicas de la vaina comunicéndole
una superior solidez. ELl material preferido para la vai
na es el aluminio, perc pueden emplearse otros mebales.
EL cobre es un sustitiitivo adecuado del aluminio, pe-
ro aumenta algo el costo y el peso.

El espesor de pared de la vaina metdlica
no es reducido por su paso a travds del troquel cali-
brador 42 y el efecto de este troquel es moramente el
alargamiento del tubo al reducirsc su didmetro. Esbo
es une operacidén de "hundimiento® a diferencia de
un proceso de "estirado", que reduciria el espesor de
la vaina, asi como su tamafio. Eg naturalmente necesa=-
rio usar tira metdlica de una composicidn y temple que
permitan su alargamiento en el troquel 42 de la mane-
ra requerida povel método de esta invencidn.
Partiendo con aluminio totalmente recocido

del grado conductor eléetrico, cl trabajo rcalizado

en el troqucl 42 ticnec por resultado un tubo mds duro,
hasta de una dureza media, devendiendo de la reduceidn
de diémetro.

El efecto de la compresidndel aislamiento
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22 por la baina reducida del cable l4a sobre las -pro- -
piedades eléctricas del aislamiento, es criticoﬁ Unos
ndcleos excesivamente comprimidos producen unos.defi- :
cientes valores de pérdida de retorno estructurasi,

que descienden agudamente con el incremento de la com—
presién. La compresidn vara un ndcles de 12,7 miline- ;
tros aproximadamente de didmetro, con un conductpf de
2,4 milimetros, no debera ser superior a unas 0,38
milimetros, Ta compresidén afecta tambidn al valor Ge
la impedancia, dando luga® una superior compresidén a *
una inferior impedahcia ¥, por el contrario producien~
do una compresidn mds lizera wuna impedancia superior.'}
Para obtenor las deseadas propiedades eléctricas,

por consiguiente, el niucleo del cable ha de disefiarge
adecuadanentc de acuerdo con la reduccidn pretendida.

en ¢l didmetro de la vaina después de la soldadura, ¥ -
con un grado de compresidén comprendido entre 0,12 y
0,38 milimetros aproximadamente. La nérdida de retorno
estructural minima es de 26 dB y preferiblemente de 32
dB para 8 a 220 megaciclos, aproximadamente,

Un ndcleo mds clevadamente comprimido requie
re mds fuerza para impulsar o deslizar la vaina sobre
el mismo., Con esta invencidn, un impulso de 3,15 kilos
por 152,4 milimetros del ndcleo para desplazarlo axial
mente respecto a la vaina en el cable final, cuyo cn-
sayo se rcaliza cortando hacia atrds una porcidn de la
vaina, indica un grado deseable de compresidn con un
didmetro de micleo de 12,7 milimetros aproximadamen— .
te. Para otros tamaiios de cables. la fuerza es direc-

tamente proporcional al didmetro del nmicleo. ELl aisla-
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miento se adhiere al comductor central y no se sepa—
ra del mismo como resultado de cambios bruscos en
la temperatura exterior. ‘

Tas figuras 2 y 3 muestran un cabrestantes
50 para tirar del cable l4a con suficiente fuecrza pa-
ra avanzar la vaina soldada continuamente a través
del troquel calibrador 42 a velocidad uniformef.:,

El cebrestante 50 incluye dos tambores 52
¥ 54 montados para su rotacién alrededor deejeé pa~
ralelos 56 sostenidos por wm armaezdén €ijo 57. Tes tam-
bores 52 y 54 presentan preferiblemente unas acansla- -
duras adecuadas para recibir al cable l4a, siendo ac-
¢cionados los tambores 52 y 54, por Lucrza motriz con
cualguier accionaﬁiento convencional de cabrestante.
Se ejerce una traccidn sobre ¢l cable lda, al separar-
se del cabrestante, como se indica nor la flecha 60,

a fin de mantener las vueltas de dicho cable firmes
sobre los tambores y debido a la longifud sustancial
del cable sobre los tambores 52 y 54 y al enrolla-
miento angular del mismo alrededor de éstos Wltimos,
se desarrolla una sustencial friceidn que hace avan~
zar al cable con velocidad uniforme y sin deslizamien-
to sobre los tambores 52 y 54, aum cuando el ext.rior
del cable permanezca recubierto de lubricante proce-
dente de la tuberia 46 de suministro del mismo.

Las figuras 4 ¥y 5 muestran une construc-—
cién diferente del aparato destinado a pasar el tubo
de la vaina a través del troquel calibrador 42. En
lugar del cabrestante de tambores, el aparato ilus-

trado en las figuras 4 y 5 utiliza un cabrestante de _
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oruga 64. Este incluye una cinta sin fin superior
66 que pasa alrededor de las ruedas 67 y 68, acciona-
das por fusrza motrigz y'colocadas e una posiciéﬁ,tal’
que el tramo inferior de la cinta 66, que se despla~
za en la direceidn de la flecia 70, establezca con-
tacto con el cable l4a. ‘
El cabrestante de oruga 64 incluyc ura cin-
ta sin fin similar 66, que se desliza sobre las 1ae-
das 67"y 68‘accionadas por fuerza motriz y situades
en posicidn tal que el tramo superior de la cinta 66
establezea contacto con cl cable l4a para desplazar-
lo en la direccidn de la fechia TOJ

Las cintas 66 y 66 ‘son presionadas contra

el cable l4a con suficiente fuecrsa para desarrollar

una sustancial friceidn, pero debido al arca reduci-
da de contacto y a la falta de un efecto refrenador, .
en comparacidn con el cabrestante redondo o de tanbo-
res 50, el cabrestante de oruza 64 no produce tanta
friceidn como es deseable para e¢liminar todo lubri-
cante del cable l4a antoes de ser retenido con el ca-
brestante 64.

A fin de separar el lubricante 48 del ca~-
ble l4a, se dispone una tobera pulverizadora T4 si-
tuada inmediatamente despuds del troquel 42 en posi-
cidn de direccidn de una serie de corricntes liquidas
76, mejor mostradas en la figura 1, contra el cable
l4a. Estas corrientes liquidas 76 son suficientes
en mimero y noseen la suficiente fuerza para lavar
¢l lubricante 48 alrededor de toda la circunferencia

del cable l4a., Pueden emplearse fucrtes corrientes de
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agua o de 1ligquido que c¢jcrza alguna accidn disolven-—
te, gi se desea; |

Se han ilustrado y descrito las vorsiones
preforidas de la invencidn, pero pueden efectué:sé
canbios y modificaciones y utilizarse algunos aépec~
tosde la misma en diferentes combinaciones, sin épar-
tarse de la invencidn, tal como se define en las rei-
vindicacionas. oo

HNOTA

Descrita suficlentemente la naturaleza del_
invento asi como la manera de realizarlo en la précti
ca, debe hacerse constar que las disposiciones ante-
riormente indicadas son susceniibles de modificacio-
nes de detalle en cuanto no alteren su principio fun-
danental. Tembién se hace constar que el invento co-
rresponde a una solicitud de patente presentada en
Norteamericana con los nidmero Scr. No., 517.706 de
30 de diciembre de 1965, acogiéndose por lo tanto a
los bencfiecios gque conceden los Convenios Intornacio-
nales en vizdr, siendo lo que constituye la esencia
del referido invento y por lo gque se solicita Paten—
te de Invencidn por 20 afios en Eepafia sobre: " FROCE-
DIKIENTO Y APARATO PARA LA FThODUCCION DE CABLE COA-
XIAL PROVISTO DE UNA VAINA CONDUCTO.-A SOBRE U NUCLEOQ
CONDUCTOR CENTRAL", caracterizdndose por lo siguiente:

1.~ Procedimiento y aparato para la produc-
cidn de cable coaxial provisto de wna vaina conducto- -
ra sobre un ndcleo central, cuyo micleo ge aisla es—
pecificamente con espuma pldstica, caracterizado por-

que se efectia el avance del nidcleo aislado axialmen-—
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*te con movimientos continuos, formdndose progresiva-
mente una vaina como tubo con costura longitudinal
que rodea al micleo y de mayor didmetro interno‘que
el didmetro externo del nidcleo aislado, soldandose
la costura de la vaina y, mientras el micleo y la vai-
na continvan avanzando con movimiento continuo, se
reduce la vaina a un didmetro menor que ponga al in-
terior de la misma en contacto con la sup:rficiec ex-
terior del aislamiento aplicado sobre el nﬁcleb, Yy
por la traccidn continue del cable efcctuado mds alléd:
de wna zona de reduccidn para proporcionar encrgia pa-
ra la reduccidén y mantensr cn avance a lavaina y al -
nicleo con un movimiento continuo.
2.— Procedimiento sesdn la reivindicacidn
1, caracterizado porgue la vaina sc reduce en su did-
metro mediante ¢l paso a través de un troquel esta-'.
cionario, reduciéndose en dicho troquel a un didmetro
suficientenente pequefio para compriiir el aislamiento.
3.~ Procedimiento segin la rcivindicacidn
2, caracterizado porque se anliecs 1ubricante al extew
rior de la vaina soldada inmediatamcnte antes de que
entre en el troquel estacionario, separdndose el lubri
cante de la vaina inmediatemente despuds del troquel
y realizandose la traccidn sobre el cable mds alld
de la zona de separacidn del lubricante, mediante re-
tencidén de la vaina desde lados opuestos por fuerzas
de friccidn que se desplaza en la direccidn de la
longitud de la vaina.

4,~ Procedimiento segin la reivindicacidn

~ 2, caracterizado porque se hace avanzar el cable me-




Yiente tracoidn de vueltas del mismo alrededor de ar-
cos de contacto con un cabrestanie, y porque se‘ap;i-
ca energia que pone en rotacidn al cabrestante...
5.- Procedimiento sesun la reivindicébi6ﬁ
5 1, caracterizado porgque la reduccidn de didmetro se
realiza cerca de la zona de formacidn y soldadurany
en puntos en los que las operaciones de formacidn,sol-
dadura y calibracidn se obsscrvan simulténeamente'por
un operario, efectudndose la calibracidn en una_ﬁaéa—
10. da a través de un troguel o troqueles estacionarios,
con realizacidn de la soldadura ¥ la calibracidén den=-
tro de una distancia axial de 0,6 a 1,52 metrosapro-
ximadamente,
6.~ Procedimiento segin la reivindicacidn
15, 1, caracterizado porgque se reduce la vaina desde su
didmetro original, presentando en el momento de la
soldadura, haste un didmetro final que cause la com-
presidén del aislamiento del ndcleo por la vaina,
efectuindose dicha reduceidn de didmetro en la vaina
20, mediante traccidén del cable a través de un sélo tro-
quel fijo que realiza la reduccidén completa,
T.- Procedimiento segin la reivindicacidn
6, caracterizado porque se reduce la vaina a un did-
netro comprendido entre el 5 y el 40 % del didmetro
25, original de la vaina soldada.
8.~ Procedimiento sezin la reivindicacidn
1, caracterizado porque se consigue la solidez de las
vainas mediantc contraceién en frio de las miswmas a
un didmetro reducido.

30, 9.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
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caracterizado porque se confiere soldaduras que son-uni-,
formes en la direccién de los segmentos del cable, corre!
lacionando el calor de soldadura con la velocidadfdé}dqg
plazamiento axial del cable, y la aplicacibn de fuverzas
laminadoras contra lados opuestos de la vaina a ambos la.
dos de la misma, cerca de la zona de¢ soldadura, pafa.amqg
tisuor todo movimiento transversal de la vaina y fésfrin-,
gir tal movimiento transversal a menos de 0,25 milimetros
aproximadamente, ‘ :

10.~ Aparato para la aplicacidn del procedimien-
to segin las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque
comprende wnos medios que forman un tubo longitudinalmen-
te cosido de manera progresiva alrededor de un ndcleo con
ductor cislado y en continuo desplazamiento, de didmetro
exterior menor que el didmetro interior del tubo, un sd—:
plete que suclda la costura al desplazarse mds alld de
los medios formadores, un troquel estacionario a través
del cual pasa la vaina soldada, cuyo troquel es de un ta
mafio tal que reduce el tubo a un didmetro interno por lo
menos tan reducido coﬁo el didmetro externo del micleo,
y medios situados mds alld del 4roquel, para impulsar al
cable a travéds de éste dltimo.

11.- Aparato segin la reivindicacién 10, carac-
terizado porque los medios formadores incluyen un dispo=-- =
sitivo formador que recibe una tira sustancialmentc plana
de una anchura superior a la circunferencia del micleo y
que confiere a dicha <tira la forma de un tubo cerrado, un
bastidor de rodillos adyacente al soplete para amortiguari
el movimiento transversal de la costura mientras se en-

cuentra por debajo del soplete soldador a fin de 1imitari

'
!
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tal movimiento transversal a menos de 0,25 milimetrdg
aproximadamente, siendo el troquel una campana a tfavés
de la cual se pasa el cable, teniendo dicha campané.un
didmetro tal que reduce el didmetro interno de la vaina
entre el 5y el 25 % y en una medida tal que comprima al
aislamiento del niicleo, presentendo los medios de trac-
cién situados mds alld del troquel unas superficies que
forman contacto con la vaina, con unas fucrzas de fri@-
cidn suficientes para impulsar al cable a través dé la
campana.

12.- Aparato segin la reivindicecién 10, ca=-
racterizado porgue se sitia un conducto por delante del
troquel en posicidn de suministro de un revestimiento de
1ubricante sobre la superficie de la vaina inmediatamen-
te entes de que ésta Wltima entre en el troquel, incluyen
do los medios de traccidn situados mds alld del troquel
un cabrestante cirecular provisto de tambores alrededor de
los cuales pasan vueltas helicoidales sucesivas del cable
pare obtener la necesaria drea de contacto por friceidn
del cable con los medios de traceidn, para impulsar al
cable a travéds del troquel.

13.=~ Aparato segin la reivindicacidn 10, ca=-
racterizado porque se sitda un conducto por delante del
troquel en posicidén de suministro de un rovestimiento de
lubricante sobre la superficie de la vaina inmediatamente
antes de que ésta entre en ¢l troguel, porque un disposi- 1
tivo lavador se sitia inmediatamente despuds del troquel
en posicidén de lavado del lubricante de la superficie de
la vaina, encontrdndose los medios de traccidn mds alld,

del dispositivo lavador é incluyendo unos pasos de rodi-
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llos a través de los cuales se desplaza el cable, j;por-.
que unos medios en los pasos de los rodillos ejercen'una}
fuerza de frieccidn contra el cable en lados opuesfés del
mismo a fin de retenerlo friccionalmente y aplicar la ne
cesaria fuerza para impulsarlo a través del troquel,

14.~ "Procedimiento y aparato para la producciéﬁ
de cable coaxial provisto de una vaina conductora sobre
un nfdcleo conductor central', tal y como queda subsban—
cialmente descrito en la presentec Memoria y en los‘dibu-i
jos adjuntos.
vgta Memoria consta de diecisiete hojas escritas
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