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MEMORIA DESCRIPTIVA PARA SOLICITAR PATENTE DE INVENCION 

EN ESPAÑA POR* PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR "UN CABLE 

ELECTRICO CON MARCAS PARA IDENTIFICACION" A NOMBRE DE 

STANDARD ELECTRICA. S.A. CON DOMICILIO EN MADRID. 

CALLE RAMIREZ DE PRADO NQ 5

El presente invento se refiere a un método de aplicar 

maroacionos a un cable eléctrico, quo tiene maroas para identifica­

ción, y a los aparatos para fabricar dichos cables.

La marcación de los oables es requerida, para la identi­

ficación, por ejemplo para identificar el origen y focha de fabrica­

ción así como el tipo do conductor del cable, y en el caso de cables 

múltiples para identificar uno particular do los conductores. Cuando 

se aplican estas marcas en espacios repetidos regularmente, indivi­

dualmente o en un grupo de un esquema fijo, también pueden usarso 

para medir la longitud del oablo.

Los métodos conocidos para aplicar estas marcas compren­

den la impresión on el aislamiento.del cable, grabando caracteres al­

fabéticos o numéricos en ol aislamiento dol cable, registrando mag­

néticamente marcas on un miembro ferroso comprendido en el oablo y 

coloreando la superficie aislante on forma cilindrica o helicoidal.
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Todos estos métodos conocidos tienen inconvenientes que 

se presentan particularmente o se agudizan cuando se aplican a cables 

que tienen una cubiorta termoplastica y a cables de diámetros peque­

ños, como los menores do 1/8 do pulgada (3 milímetros). Una desven­

taja general del registro magnético consisto en quo la información 

registrada no puede usarse visualmente sin la ayuda do un flujo que 

responde a un dispositivo detector aunque este método puede de otra 

forma ser adecuado para cables do pequeños diámetros. La impresión 

o ol dentado en el aislamiento de los cabios os generalmente difi-

cil en los cables de poqueño diámetro por las dificultades ocasiona­

das por la necesidad de un registro exacto en el cabio que pasa a 

través de los dispositivos do registro y el compromiso de tener los 

oaracteres más grandes posibles para su mejor legibilidad; cuanto 

mayores sean los caracteres, más preciso tiene que ser el registro 

para asegurar que los caracteres están totalmente en la superficie 

del oable. El muesquoado en ol aislamiento dol cable puedo tenor 

además ol inconveniente do dobilitar ol aislamionto dol cable en 

proporciones superiores a las tolerables mientras quo la impresión 

lleva consigo ol inconveniente del debilitamiento gradual de la tin­

ta en ausoncia de control do temperatura elaborado, lo que introdu­

ce más dificultados particularmente on la producción a.gran veloci­

dad como os lo normal on los cables do pequoño diámetro. Otras di­

ficultades asociadas a la improsión on colores son originadas por ol 

eventual descoloramiento de la tinta quo después de algunos años 

puedo hacer que se lea la información erróneamente o que sea ilegi­

ble y ouando se imprime en ciertos materiales termoplásticos, ta­

los oomo notablemente el politeno so presentan problemas por la di­

ficultad do asegurar una buena adhesión entre la tinta y el tormo- 

plÁs-tieo aue cubre el cable.

Para los cables.paralelas do dos conductores del tipo
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on quo la cubierta*de plástico os oxtruida sobre ambos conductores 

de forma que hay una posición común do matorial tormoplástico que 

uno las dos cubiertas y quo tiene un espesor transversal menor que 

el diámetro do la cubierta de cada conductor, el problema del re­

gistro os mayor quo para un solo cabio conductor dol mismo diáme­

tro por la superficie ranurada do la cubierta.

De acuerdo con un aspocto del invento se proporoiona un 

mótodo para aplicar marcas a un cabio eléctrico que comprendo por lo

menos un conductor y que tione una cubierta do material termoplásti- 

co que comprendo los pasos de llovar el cable a través de medios para 

aplicar discontinuamente presión a una parte de la superficie de di­

cha cubierta a una temperatura suficiontomonto alta para hacer la cu- 

biorta deformable por la presión on tanto que dichos medios de pre­

sión tienen una superficie operativa mayor quo el espesor do la cu­

bierta del cabio y quo haoo quo la cubiorta sea aplanada disconti­

nuamente on dicha parto de suporfioio y quo dicha parto de super­

ficie sea equipada con una forma repetitiva de grupos do marcas trans­

versales formado cada uno por una doformaoión del espesor dé la cu­

bierta en dicha porción do superficie y en el quo cada uno de di- 

ohos grupos do marcas representa una información codificada para 

identificar dicho conductor.

De acuerdo con otro aspocto dol invento, se proporciona 

un aparato para fabricar estos cables aislados quo comprendo un oxtru- 

sionador que incluyo medios para calentar dicho matorial termoplás- 

tico, dos ruedas giratorias coplanares cada una de las cuales tiene 

una suporfioio goncralmonte cilindrica do una longitud axial mayor 

quo ol espesor de dioho cabio, medios para forzar las partos adya­

centes do dichas suporficios circunferenciales ontre si, y medios 

para sacar el cable dol orificio del oxtruidor y entre dichas partes 

adyacentes on las quo la superficie circunferencial de una ruoda os 

' . . ./...



80

85

90

95

100

105

n 4.-

interrumpida por lo monos un transversales dispues-

tas alrededor de la oirounforoncia de dicha rueda do acuerdo con di- 

oho esquema.

A continuación se describirán particularmente las oa- 

raoterístioas do este invonto mediante ejemplos referidos a los di­

bujos que so acompaHan en los que:

La figura 1 representa unas vistas en seooión de un ca­

ble de un solo conductor y do un cable paralelo do dos conduotoros 

que oomprendon el invonto;

La figura 2 representa una sección longitudinal de la 

parte del cable de las lineas 11-11 representado en la figura 1;

La figura 3 representa una vista do plano do una parte 

del cable paralelo de dos conductores roprosontado en la figura 1;

La figura 4 representa esquemáticamente una forma del 

aparato que roaliza ol invonto y que comprende una rueda do estampa­

do en relieve;

La figura 5 ilustra con más detalle una parto de la rue­

da do estampado en roliovo de la figura 4!

La figura 6 representa en desarrollo una parte do la su­

perficie circunferencial do la ruoda do estampado representado on la 

figura 4; y

La figura 7 representa una elaboración dol aparato re­

presentado on la figura 4.

Refiriéndonos ahora a los dibujos, la figura 1 represen­

ta a la izquierda una vista en sooción de un cable do un solo con­

ductor y a la derecha una vista on sección do un cable paralelo de 

dos conductores* En ambas realizaciones ilustradas on la figura 1, 

cada conductor 1 está rodoado por una cubierta aislante 2 do sección 

generalmente circular y provisto con superficies aplanadas quo so 

extionden longitudinalmente 3, on una do las cuales por lo monos hay
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una sorio o series do deformaciones transversales del espesor de la 

cubierta en forma de arrugas saliontos 4. Aunque para hacer las mar­

cas ostas deformaciones podrían tenor la forma de surcos transversa­

les so prefiere evitar el debilitamiento subsecuente de la rigidez 

110 mecánica y eléctrica del aislamiento y por lo tanto en la realiza­

ción preferida las marcas tienen una forma repetitiva do grupos de 

bordes salientes transversales. La oubiorta aislante os de material 

tormoplástico que en un ejemplo do realización os politeno, y rodea 

aislándolo eléctricamente cada grupo do conductores. En otros ejem- 

115 los, los conductores pueden sor do oobro o aluminio y pueden estar 

formados por un númoro de hilos retoroidos.

En ol caso del cable paralólo de dos conductores repre­

sentado a la derecha, on la figura 1, hay una parte longitudinal co­

mún do material tormoplástico que uno las cubiertas do los conducto- 

120 ros individuales. Esta parto común tiono una superficie exterior oon 

forma de surcos longitudinales 5 que interponen un espacio entre las 

superficies aplanadas 3 a cada lado do los bordos salientes 4. Estos 

surcos 5 puodon ser por supuesto más profundos que los que so ha pro 

sontado on la figura 1 si so quiero haoor que los dos conductores ou- 

125 biertos se puedan soparar con más facilidad por tracción o cortando

la parto común do la cubierta cuando se conootan los extremos del oa- 

blo a torminales separados de cualquier equipo. Las dos superficies 

aplanadas a cada lado dol cabio están preferentemente en un plano pa­

ralelo al plano que comprendo las línoas oontralos longitudinales do 

130 los dos conductores de forma que los bordos 4 puodon grabarse simul­

táneamente más fácilmente on ambas superficios en un solo sitio.

Aunque ol aplanamiento do la suporfioio 3 os una carac­

terística deseable rosulta evidonto quo no os esencial quo soa abso­

lutamente plana y quo en la práctica, las superficios pueden ser consi 

doradas como planas para todos los finos práoticos aunque puedan estar135
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algo curvadas en la dirección transversal a la longitud del oable

supuesto que el radio de esta curvatura es ntucho mayor que el diá­

metro antes mencionado de la seoción generalmente oiroular.

140 La figura 2 representa una seoción longitudinal de una

parte de un cable, por las lineas 11-11 de la figura 1; la figura 3 

representa una vista de plano de una parte del cable paralelo de dos 

conductores representado a la derecha de la figura 1; Los números de 

referencia 1, 2, 3 y 5 indioan las mismas características en las fi- 

145 guras 2 y 3 que en la figura 1, mientras que las referencias numéricas 

41, 42 y 43 indican, oada una, un elemento de la información codifica­

da en la cubierta por los salientes 4 representados en la figura 1 

para salir de la superficie aplanada 3* Cada elemento de información 

está representado por un número de marcas en una posioión predetermi­

n o  nada en cada grupo de marcas. En la realización preferida hay por lo 

menos una maroa en posioión tal, y la información está en código bi­

nario de forma que un tipo de elemento de información está represen­

tado por una sola maroa 41 y el otro tipo por dos maroas adyacentes 

42 e L?.s posiciones de maroa en oada grupo pueden referirse a diferen- 

155 tes elementos de información; asi unas pocas primeras maroas pueden 

representar informaoión referente al origen de fabrioaoión tales 00- 

mo el nombre del fabricante, la fábrica y la linea de extrusión mien­

tras que las siguientes pueden representar en una forma oodificada 

adecuadamente la feoha de fabrioaoión y otras maroaa pueden utilizar- 

160 se para almacenar información representativa del tipo y calidad del 

aislante y los conduetores.

Cuando se usan marcas en forma repetitiva para represen­

tar un grupo de elementos de informaoión en varias posiciones rela­

tivas a oada grupo, es necesario, por supuesto, disponer de medios 

165 para identificar las posiciones individuales correspondientes a oada
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uno de dichos elementos preferentemente incluyendo un elemento dis­

tintivo en cada grupo y en un extremo del grupo* En una realizaoi5n 

del invento las maroas 4*! y 42 están en ángulos rectos oon el eje 

longitudinal del sable como se ha representado en la figura 3) míen 

170 tras que otra marca en direoción oblicua transversa oomo se indica 

en la figura 3 por una de las arrugas 43 se usa para señalar el prin 

oipio del grupo de elementos indicando asi que deben leerse de iz­

quierda a dereoha en la figura 3* Un saliente obliouo puede servir 

adioionalmente para distinguir un oonduotor en un par puesto que en 

17^ un conductor un extremo de la marca oblioua estará más próximo a la 

maroa del primer elemento de información que en el otro oonduotor. En 

otra realización del invento en la que las maroas 41 y 42 están en el 

código binario antes menoionadoy la otra maroa 43 oomprende tres bor­

des adyacentes para distinguirla de las maroas 41 y 42 que están fwr- 

1 ^  madas por uno y dos salientes respectivamente.

be ser distintivamente mayor que la separación entre salientes en posj.

ciones de maroa adyaoentes. En la realización preferida las maroas

finales 43 de grupos sucesivos de marcas en la forma repetitiva están 
185 con una separación predeterminada de forma que mediante medios que res 

ponden selectivamente solamente a las maroas 43 pueden ser oapaces de 

contarlas, oon lo que puede medirse la longitud del oable. En cual­

quier caso se prefiere repetir el esquema oon una separación predeter­

minada de forma que una longitud de oírte máxima dada del cabla tenga 

190 siempre por lo menos un grupo oompleto de marcas.

medio para aplicar discontinuamente presión a una superfioie aplanada 

de la cubierta a una temperatura sufioiente para hacer daformable la 

oubierta por los efectos de la presión. Les medios para aplicar pre-

La separación entre salientes adyacentes de una marca de-

Para aplicar marcaciones al oable, se lleva a travás de un



espose? transversal del cable de forma que las dificultades que se 

presentan por la necesidad de registrar un oable de movimiento rápi­

do con relación al dispositivo estacionario de maroaoión se eliminan 

grandemente. Las discontinuidades en la presien aplicada provocan 

200 deformaciones en el espesor de la oubierta en la parte de superficie. 

Aunque las discontinuidades pueden tomar la forma de aumentos rápidos 

'de la presión aplicada durante breves intervalos de tiempo prevooan­

do así una serie correspondiente de muesoas en la cubierta termoplás- 

tioa, se prefiere por las razones antes menoionadas que las discon- 

205 tinuidades sean en la forma de disminución de la presión aplioada o 

quitando la presión totalmente durante breves intervalos de tiempo 

haciendo así una serie de salientes que tienen que grabarse en la su­

perficie aplanada que puede ser inioialmente plana o aplanada por los 

medios de aplicación de presión*

210 La figura 4 ilustra esquemáticamente una forma de aparatb

para aplicar marcas al oable. Este aparato comprende una rueda de 

grabación 20 que coopera oon otra ruada 30 que forman los medios de 

aplicación discontinua de presión antes mencionadost Las ruedas es­

tán montadas en el mismo plano vertical y pueden girar libremente4 

2.1-5 Cada rueda tiene una superfioie circunferencial generalmente cilin­

drica de una longitud axial mayor que el espesor del oable; por ejem­

plo, una rueda que tenga un espesor de una pulgada puede utilizarse 

para marcar un cable de dos oonduotores paralelo que tenga un espe­

sor de 0,15" y de 0;0(- entre porciones planadas en lados opuestos 

220 del cable. Las dos ruedas tienen partes de superficie adyacentes que 

tienden la una hacia la otra por medios no representados en la figura 

4 para comprimir el cable 6 tirado a través de ellas desde un extrui- 

der 31 que es alimentado con material termoplástioo de un deposite 32 

y que comprende medios para calentar el material termoplástioo a una 

temperad"-? t.r suficientemente elevada'para hacerlo extrusionable.

*/**
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La rueda 30 puede estar montada de forma que tenga un eje fijo alre­

dedor del oual pueda girar y la rueda 20 puede tener eu eje libremen 

te móvil en una direooión vertioal y estar montado de tal forma que 

su propio peso le dé la fuerza para presionar las dos ruedas lo su­

ficiente para la operaoión de grabado#

Por simplioidad¿ el dispositivo de arrastre del oondwotor 

1 al extruidor y entre las ruedas ha sido omitido de los dibujos# Co 

mo una alternativa; a la rueda 20 que gira libremente; puede ayudár­

sele en la rotaoión bon un arrastre acoplado al dispositivo de arras­

tre a través de Un embrague de oorredera (ño representado); esto es; 

la rueda se mueve a una velocidad tal que su velocidad periférioa es 

sustenoialmente igual a la velooidad lineal del oable que alimenta 

las ruedas.

La distancia entre el extruidor y los soportes de las 

ruadas puede ser ajustable para proporcionar un medio para controlar 

la temperatura de la parte de superficie de la oubierta que entra 

entre las ruedas) asi el movimiento de las ruedas mas allá del ex­

truidor provooa un enfriamiento de la cubierta y una maroaoión menos 

pronunciada. Para aumentar el grado de maroaoión; las ruedas 20 y 30 

pueden moverse muy próximas al extruidor 31 o la rueda 20 puede ser 

mas pesada o la rueda 20 puede estar calentada por lo menos en su cir 

ounferenoia por medios (no representados); tales oomo; por ejemplo 

una bobina de induoción de un calentador de corrientes parásitas. 

Puesto que para velooidades convencionales de extrusión las ruedas 

están probablemente en oontaoto con el oable durante un tiempo rela­

tivamente oorto; se prefiere el uso del oalentamiento de la rueda 

elevando su temperatura; por lo menos una parte del aumento de tempe­

ratura requerido para haoer deformable la cubierta por efectos de 

la presión.
La figura 5 ilustra con mas detalle una parte de la rueda
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de grabación 20 en una elevaoión lateral* La superfioie circunferen­

cial y generalmente oilindrloa 25 está interrumpida en por lo menos 

un grupo de ranuras transversales 24 en el borde 26 y están dispues­

tas alrededor de la oirounferenoia de la rueda 20 de acuerdo oon el 

dibujo que tiene que grabarse. Por algunas razones puede ser desea­

ble reduoir la velocidad angular de la rueda aumentando su longitud 

éir¿unferencial y teniendo dos o mas grupea de ranuras en su borde 

de forma que para oada gire de la rueda se grabe el número corres­

pondiente de salientes en la superfioie aplanada del cable*

La figura 6 representa en desarrollo una parte de la su­

perficie 25 representada en la figura 5 e ilustra un ejemplo de las 

muescas 24*-El grupo A# muesoas ilustrado representa los "elementos 

de información" provistos per ranuras senoillas 21 y pares de ranu­

ras adyacentes 22 que se extienden por todo el espesor del borde y
* :

que son paralelos al eje de la rueda de grabaoión* Las otras mareas 

para identifioar un extremo del grupo están dotadas de muesoas 23) 

que difieren de las muscas 21 y 22 por tener un número diferente de 

muesoas adyaoentes o por formar un ángulo diferente oon el eje de la 

ruada de grabaoión * ambas oosas como se ha representado en la fi­

gura 6) en la que las muescas para las otras maroas son tres en nú­

mero y oon un ángulo de alrededor de 20 grados oon el área de la rue­

da.

La figura 7 ilustra una elaboración del aparato represea 

tado en la figura 4, y muestra una rueda 10 en un montaje que per- 

2&3 * mite un control conveniente de la presión aplicada a la cubierta del 

cable* Este método de montaje de una rueda 10 es igualmente aplica­

ble a oualquiera de las ruedas 20 y 30 representadas en la figura 4* 

La rueda 10 está montada giratoriamente en un extremo del brazo de 

levas 11,. que está montado pivotablemente en 13 en un soporte 12* El 

otro extremo de la leva 11 está acoplado por un resorte heliooidal

./..

265
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14 a un tomillo de ajuste 15? que está enganohado roscado en un agu­

jero del oojinete de soporte 16 unido al soporte prlnoipal. 12. Giran­

do el tomillo en una dirección tal que gire del resorte hacia fuera 

se aplica fuerza al brazo de levas en un sentido que se opone al pe­

so de la rueda 10, reduciendo así la presión entre las ruedas y conse­

cuentemente la profundidad de grabación producida por ellas. Si oomo 

se ha desorito obn relación a la figura 4, se desea oohtrolar la pro­

fundidad de grabaoión adicional, c  alternativamente por ajuste de la 

distancia entrp las ruadas 20 y 30 del extruide'r 31, entonoes la otra 

de estas dos ruedas, es decir, la rueda no representada con referen­

cia 10 en la figura 7 se monta también preferentemente giratoriamen­

te en un soporte 12, (no representado) que sitúa el eje de esta otra 

rueda en una posición fija oon relación al soporte 12! el soporte 12 

está montado deslizablemente en guias (no representadas) y es móvil 

a lo largo del oamino del oable oubierto que sale del extruidor.

Para haoer un ejemplo del método de aouerdo oon el in­

vento, se lleva el número requerido de hilos conductores a un extrui­

dor que oontiene una cantidad de material aislante termeplástioo oomo 

politeño. El extruidor se usa para aplioar una cubierta del material 

termoplástioo a oada hilo del oable, que, mientras está todavía a una 

temperatura suficientemente alta para que su cubierta sea deformable. 

por presión se lleva a través de un medio para aplioar discontinua­

mente presión a la superficie de la cubierta, oomo un par de ruedas 

que tienen btrdgs que son forzados entre ai y que son mas anchos quo 

el espesor de la poroián de superfioie. Una de estas dos ruedas tie­

ne una serie de salientes transversales o ranuras en su superficie 

circunferencial que hacen que se aplique la forma requerido de mar­

cas deformando el,espesor de la oubierta en la parte de superfioie 

comprimida. En el ejemplo preferido, del método, las ruedas giran li­

bremente y se mueven por centaoto o friooión oon el oable que se saca

'/
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del extruidor y se pasa entre las ruedas mediante un sistema de arras­

tre convenoional.

En una realización do este método, la temperatura de la 

cubierta se eleva más entre el extruidor y las ruedas con medios de 

calentamiento adicionales, (no representados) dispuestos entre ellos 

y adyacentes al oamino del cable cubierto. En otra realizaoión, se 

calienta la rueda de aplicación de marca.. Los dos métodos do aplica­

ción permiten que las ruedas de aplicación de presión estén situadas 

más separadas del extruidor o una menor velocidad que la que sería 

posible si solamente el calor dado a la cubierta por el extruidor tu­

viera que ser sufioiente para obtener una temperatura suficientemen­

te elevada en la oubierta mientras está entro las ruedas.

Se sobreentiende que la dosoripción precedente de ejem­

plos específicos de este invento ha sido dada únioamonto a título de 

ejemplo y no tiene que considerarse como una limitaoión de su alcance.

Este invento corresponde a una solicitud de patente for­

mulada en Inglaterra el 2 de Febrero de 1966 señalada con el n°. 

4571/66 y Be acoge por lo tanto a los benericios quo otorgan los con­

venios internacionales vigentes.

------------------ „ - - - N O T A - - - - - - - - . —   ----- - -

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto do esta patente do veinte años son los siguien­

tes!

1.- Procedimiento para fabrioar un cable olóotrico con 

marcas para identificación según el cual so pasa el cable a través 

do unos medios para aplioar presión discontinuamente a una parte de 

la superficio de dicha oubierta a una tomporatura lo suficientemente 

olevada para hacer la cubierta deformable por efecto de la presión, 

y en los que dichos medios de presión tienen una superficie de fun­

cionamiento más grande quo la anchura del cable cubierto y hace quo
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la cubierta so aplano discontinuamente en dicha parto do superficie 

y que dicha parte de superficie tonga un esquema repetitivo do gru­

pos de marcas transversales cada uno de los cuales consiste on una 

deformación del espesor de la cubierta de dicha porción de superficie.

2. - Un procedimiento para fabricar un oable eléctrico co­

mo el del punto 1 en el que dicha deformación es un robordo saliente 

de dicha pprción do superficie.

3. - Un procedimiento para fabricar un cable eléctrico co­

mo el del punto 1 en el quo para aplicar las marcas do la cubiorta so 

pasa el cable a través de medios para aplioar presión discontinuamen­

te a una parte de la superficie de dicha cubierta a una temperatura 

lo suficientemente olovada para quo sea doformable por efecto do la 

presión, on que dichos medios de presión tionen una suporficie de 

funcionamiento mayor que el esposor del oable-cubierto y causa el 

aplanamiento discontinuo do la cubiorta on dicha porción de superfi­

cie para grabar on él una forma repetitiva de grupos de marcas trans­

versales.

4. - Un procedimiento para fabricar un oable eléctrico co­

mo el de cualquiera de los puntos procedentes en el quo se extrusiona 

por ol cable dicha cubierta sobre él o los conductores mencionados y 

en ol quo ol cabio se pasa a través de dichos medios de aplicaoión de 

presión antea de quo dicha parte do suporficie so haya enfriado a una 

temperatura inferior a la mencionada.

5. - Un procedimiento para fabricar un cable oléotrioo co­

mo el do cualquiera de los puntos 1 a 3 en ol que al pasar dicho ca­

bio a través do dichos medios do aplicación de presión se comprendo 

el calentamiento do dicha porción do superficie a dicha temperatura.

6. - Un procedimiento para fabricar un cable elóctrioo co­

mo ol del punto 5 en el que dichos medios de aplicaoión do presión 

comprondon medios para calentar la cubierta en dicha porción do su-
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perficic a dicha temperatura.

7. - Un procedimiento para fabricar un cable eléctrico 

oomo el de cualquiera do los puntos procedentes en el que dichos me­

dios de aplicación do presión comprondon una rueda giratoria que 

tiene un borde circunferencial que proporciona dicha superficio de 

funcionamiento y en el que la superficie generalmente cilindrica de 

dicho bordo es interrumpida por lo monos por un grupo do ranuras 

transversales dispuestas alrededor do la circunferencia do dicha rue­

da de acuordo con dioho esquema,

8. - Un procedimiento para fabricar un cabio eléctrico 

como el dol punto 7 on el quo al pasar el cable a travos de dicho 

medio do aplicación do prosión gira dicha rueda a una velocidad tal que 

su volooidad periférica os sustanciaslmonto igual a la volooidad de 

arrastre de dicho cabio.

9. - Un procedimiento para fabricar un cable eléctrico co­

mo el do los puntos 7 u 8 on el quo dicha rueda gira por contacto a 

fricción con dicha superficie.

10. - Un procedimiento como el do cualquiera do los puntos 

procedentes on el que dicho grupo do marcas representa información co­

dificada que identifica dicho conductor.

11. - Un procedimiento para fabrioar un cable eléctrico con 

marcas como las que so han descrito on los puntos 1 a 9 precedentes.

12. - Un procedimiento para fabricar un cable eléctrico en 

el que por lo menos una parte do superficio que so extiendo longitu­

dinalmente do la cubierta está aplanada y tiono un osquoma ropotitivo 

do grupos do marcas transversales cada una de las oualos consisto on 

una deformación do dicha porción de superficio y en el quo dicho gru­

po do marcas representa información codificada que identifica dioho 

conductor.

18.- Un procedimiento para fabricar un cable como el del
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punto 12 on el que dicha, deformación os un saliente transversal que 

salo de dicha porción de superficie.

14. - Un procedimiento para fabricar un cable olóctrico 

on el quo por lo monos una porción do superficie que se extiendo 

longitudinalmente do la cubiorta está aplanada y está gratada con un 

esquema repetitivo do grupos do marcas transvorsalcs y en la que ca­

da uno do dichos grupos do marcas representa información codificada 

para idontifioación do dicho conductor.

15. - Un procedimiento para fabricar un cable como ol do 

cualquiera do los puntos 12 a 15 procodontes on el que dicha infor­

mación codificada comprendo una pluralidad do elementos do informa­

ción cada uno do los cuales está reprosontado por lo monos por una 

marca en una posición predeterminada on dicho grupo.

16. - Un procedimiento para fabricar un cable como ol del 

punto 15 en ol que dicha información está en un código binario y com­

prendo una pluralidad do elementos do información reprosontado cada 

uno do los cuales por una sola marca o por dos marcas próximas adya­

centes en una posición predeterminada en dicho grupo.

17. - Un procedimiento para fabricar un cable como ol del 

punto 16 en ol quo cada uno de dichos grupos do marcas comprendo tros 

marcas próximas adyacentes a otras marcas quo identifican un extremo 

de dicho grupo.

18. - Un procedimiento para fabricar un cable como ol do 

los puntos 15 ó 16 on ol quo dicho grupo do marcas comprende otra 

marca o marcas quo identifican un extremo do dicho grupo y quo di­

fieren do las marcas que representan dichos elementos do información.

19. - Un procedimiento para fabricar un cable como el de 

los puntos 17 ó 18 procodontes on ol quo diohas otras marcas están 

cada una de ollas formando un ángulo relativo al ojo longitudinal do 

dicho cabio y cada una do dichas marcas forman un ángulo difórente
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20. - Un procedimiento para fabricar un cabio como al de 

cualquiera do los puntos 17 a 19 precedentes en el que unas marcas 

adyacentes sucesivamente de dichos grupos tienen una sepracion pre­

determinada.

21. - Un procedimiento para fabricar un oablc como el do 

cualquiora de los puntos 11 a 20 procedentes en el que dicho esquema 

so repito rcgularmento con una separación predeterminada.

22. - Un procedimiento para fabricar un cable como el do 

cualquiora do los puntos 11 a 21 procedentes en ul que dichas marcas 

ostán sustancialmcnte formando ángulos reotos con el eje longitudi­

nal de dicho cable.

23. - Un procedimiento para fabricar un cabio como el de 

cualquiora de los puntos 11 a 23 on el que dicho material termoplás- 

tico os politono.

24*- Un procedimiento para fabricar un cable como el de 

cualquiora do los puntos prccodcntos fabricado con un aparato que 

comprendo un oxtruidor que incluyo medios para oalontar dicho mate­

rial tormoplástioo, dos ruedas giratorias ooplanaros que tienen su­

perficie circunforonoial generalmente cilindrica do una longitud 

axial mayor que ol ospesor do dicho cabio, medios para forzar las par­

tos adyacontos de dichas superficies circunferenciales entro sí, y 

medios para dirigir ol cable del orificio del oxtruidor a travós do 

dichas porciones adyacentes, on las que la superficie circunferencial 

do una rueda está interrumpida por lo monos por un grupo do muescas 

transversales dispuestas a lo largo do la circunferencia do dioha 

rueda de acuerdo con dicho esquema.

25.- Un procedimiento para fabricar un cable oomo ol dol 

punto 24 on el quo dichos medios do conduco'ión comprondon medios pa­

ra mover dicha ruoda mediante un embragua deslizante a una velocidad
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tal que la velocidad periférica do dicha rueda es sustancialmonto 

igual a la velocidad do alimentación do dicho cabio.

26." Un procedimiento como los puntos 24 a 25, en el 

que dichas dos ruedas están montadas on un plano vertical en las que 

el poso do la ruoda suporior proporciona los medios do compresión 

mencionados.

27. - Un procodimionto como el do los puntos 24 a 26 en 

el que una de dichas dos ruedas os llevada por un brazo do leva mon­

tado pivotablomcnto y en ol que dichos medios para presionar compren­

den medios do control ajustablos a dicho brazo do leva.

28. - Un procedimiento como el de cualquiera de los pun­

tos 24 a 27, en el que dichas dos ruedas giratorias están separadas 

ajustablemcnte do dicho oxtruidor para proporcionar modios para con­

trolar la temperatura de la porción de superficie do dicha cubiorta 

al entrar entre dichas dos superficies circunferenciales adyacentes.

29. - Un procedimiento para fabricar un cable como el do 

cualquiera do los puntos 24 a 28 que comprende modios para oalcntar 

el borde circunferencial de dicha ruoda.

30. - Un procodimionto para fabrioar un cable como el do 

cualquiera de los puntos 24 a 28 on ol que cada una de dichas ranu­

ras transvorsalos es paralela al ojo do dicha ruoda.

31. - Un procodimionto para fabrioar un cable con marcas 

aplicadas al aislamiento eléctrico sustancialmonto como se describo 

con rofercncia a los dibujos que so acompañan.

32. - Un procedimiento para fabricar un cable eléctrico 

aislado sustancialmonto como se describe con relación a las figuras 

1 a 3 do los dibujos que so acompañan.

33<- Un procedimiento para fabricar un cable sustancial­
monto como so describe con relación a las figuras 4 a 7 do los dibu­
jos que so acompañan.
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495 34-- Procedimiento para fabricar un cable eléctrico.

Tal y como se describe en la memoria que antecodo, re­

presentado en los dibujos quo se acompañan y a los finos especifi­

cados.

Esta memoria consta de DIECIOCHO hojas escritas por una

500 sola oara.

Madrid, ^ 2  FEB. 1967

Secretario Genera)
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